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RESUMEN. 
 
La optimización en los procesos de producción en los talleres de artes manuales 
del establecimiento carcelario la modelo de Bogotá y la fundación niños invisibles, 
se desarrolló en dichos establecimientos, los cuales tienen un convenio desde el 
año 2007 para elaborar artesanías de diferentes tipos de materiales, en busca de 
una mejor vida para las personas que  se vinculan logrando obtener beneficios 
económicos. 
 
El presente trabajo comprende la evaluación y análisis del proceso total de 
producción de las artesanías y todos los aspectos que en este proceso afectan, 
esto con la finalidad de reconocer en qué puntos se deben hacer mejoras para que 
el proceso sea más eficiente y efectivo para  las personas involucradas en el 
programa, se evaluaron todos los   aspectos que   en el proceso  integral   
intervienen, sin dejar a un lado  detalles pequeños pero no menos  importantes  e  
influyentes  en  la problemática  total. 
 
Se investigo sobre la situación actual en todos los aspectos del proceso con el 
objetivo de proponer a cada uno de los establecimientos  las posibles mejoras con 
base la optimización de los recursos existentes y la adquisición de algunos otros, 
se tuvo en cuenta que la nueva implementación debería  ser en base a la teoría 
del Job shop trabajando   con lotes pequeños, con una sectorización del trabajo y 
una asignación de  tareas en cada uno de los puestos de  trabajo. 
 
 
Palabras claves: Producción, materia prima, optimización, mejoramiento, control
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ABSTRACT 
 
The optimize in the process of production inside of the seminaries of manual outs 
from the prison “La Modelo” of Bogotá D.C and the invisible kids foundation, was 
develop in those establishments, which have an agreement since 2007 to create 
crafts of differents     kinds of materials, search for of a better life to the people who 
are inculcate getting economic benefits. 
 
The present work refer to evaluation and analysis of the total process of production 
from the crafts and all the aspects who affected the process, this whit the purpose 
to recognize in which points should de do the best to make more efficient and 
efecty  for the people who are involve in the program. 
 
The investigation about the present situation in all aspects of the process with the 
objective  of purpose to each one of the establishments to make possible betters 
with base in the optimization of the resources and get some others.   
 
 
 
 
 
 
Key words: Production, raw material, optimization, improvement and control. 
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INTRODUCCIÓN 
El presente trabajo se realizó en dos establecimientos diferentes, uno llamado 
centro carcelario de Bogotá la modelo y otro llamado fundación niños invisibles, 
cuyo fin es diferente en todo sentido, puesto que el primero de ellos es el 
encargado de internar personas con conductas antisociales y como tal no 
deseadas dentro de la comunidad y el segundo establecimiento tiene como 
objetivo vincular diferente tipo de personas con el fin de brindarles una 
oportunidad para generar ingresos, sin embargo tienen una relación estrecha entre 
ellos ya que actualmente existen diferentes formas de tener redención pena, una 
de ellas es trabajando dentro de unos talleres diseñados para realizar 
manualidades, talleres con los que la fundación también cuenta para cumplir su 
objetivo, por tal razón realizaron un convenio para que los dos establecimientos 
beneficien a los vinculados. 
 
El alcance se definió en todo el proceso productivo que se lleva a cabo dentro de 
los talleres, esto con el fin de hacer mejoras en cada uno de los aspectos que 
influyen al momento de producir una artesanía, se busca organizar y estandarizar 
de alguna manera la forma de realizar un producto terminado para poder obtener 
mejores resultados en los objetivos con el cual fue creado cada uno de los talleres 
de artes manuales. 
 
Como parte de los objetivos, se analizó la situación actual de los procesos de 
producción de cada uno de los establecimientos, teniendo en cuenta la capacidad 
de los talleres con el fin de identificar los aspectos con mayor importancia dentro 
del proceso integral y que de alguna u otra manera afectaban la producción y la 
productividad. 
 
15 
 
Se desea que el presente trabajo sea una guía de trabajo dentro de los talleres, 
para que cada uno tenga acceso a la información que en este se plantea y logren 
mejorar en todo aspecto la integridad del proceso de producción de los talleres de 
artes manuales  
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JUSTIFICACIÓN 
 
La ley de régimen penitenciario1, nombra en su capítulo IV el trabajo para los 
reclusos de una cárcel como un derecho y un deber de ellos, lo cual tiene una 
ventaja sobre el tiempo de su pena, ya que esta es una modalidad para la 
redención de la misma, esta redención de pena se asocia a unos parámetros 
establecidos en las pautas para la “evaluación, selección, asignación, seguimiento 
y certificación de actividades válidas para redención de pena” vigencia 2012. 
 
El INPEC2 junto a la fundación niños invisibles ha desarrollado alternativas para la 
mejora en la calidad de vida de los participantes de su programa de redención y 
reinserción; una de las ideas para estos fines han sido el trabajo dentro de una 
serie de talleres de artes manuales en los cuales se buscan beneficios tanto 
sociales como económicos para las partes allí involucradas.  
 
Los estudiantes de la Universidad Libre basados en conocimientos previos del 
proceso actual, conocimientos técnicos de implementación de mejoras y 
experiencia en aplicación de estrategias, desean implementar una optimización en 
cada uno de los procesos que se llevan a cabo identificando el mayor número de 
                                                          
1 La ley tiene por finalidad regular la organización y funcionamiento del sistema penitenciario, así como la ejecución de 
las penas privativas de libertad, de conformidad con las normas, principios y valores establecidos en la Constitución y  
los tratados y convenios internacionales sobre la materia, suscritas y ratificadas por la República. 
 
2 “En el año 1992 y mediante decreto No. 2160 se fusiona la Dirección General de Prisiones con el Fondo Rotatorio del 
Ministerio de Justicia y la Imprenta Nacional y se crea el INSTITUTO NACIONA PENITENCIARIO Y CARCELARIO  INPEC, 
cuya naturaleza jurídica es de un establecimiento público de orden nacional, adscrito al Ministerio de Justicia y del 
Derecho, con personería jurídica, patrimonio independiente, descentralización administrativa y desconcentración de 
funciones, asegurando una gestión autónoma, eficaz e independiente para el manejo administrativo dirigido hacia la 
auto-organización de los recursos, lo que debe conducir a desarrollar políticas penitenciarias modernas tendientes a 
lograr la reinserción social como uno de los fines principales de la pena como de la Institución” 
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deficiencias en el desarrollo de las actividades que en los talleres de realizan para 
así generar mayores beneficios para quienes hacen parte del programa. 
 
Por tal motivo se desarrolla un proyecto en el Centro Penitenciario La Modelo junto 
a la fundación Niños Invisibles para que de manera integrada se logre un 
desarrollo sostenible y beneficioso tanto para los entes colaboradores como para 
cada uno de los internos y madres cabeza de familia que hacen parte de este 
programa, lo que se quiere lograr es la optimización de los procesos de 
producción implementando planes de mejoramiento y aplicando sistemas 
integrados de fabricación, los cuales apoyan a la previa planificación de capacidad 
(Capacity planning) 3 , el desarrollo de una estandarización de procesos y el 
cumplimiento de objetivos para lo que está diseñado el programa. 
 
Al realizar esta optimización se estaría dando un apoyo técnico en los procesos 
que hoy en día tiene un desarrollo empírico brindando como beneficio una 
organización estructurada para el debido cumplimiento de los objetivos del 
programa de redención de pena. 
 
 
 
 
 
                                                          
3 Para desarrollar una lista de manufacturación ejecutable, es esencial establecer la viabilidad de las órdenes a entregar 
planificadas obtenidas del sistema MRP. La planificación de capacidad concierne a asegurar la viabilidad del plan de 
producción. La cuestión es qué hacer si los planes son inviables: cómo hacerlos viables. La planificación de capacidad 
concierne principalmente a la determinación de recursos necesarios que intervienen dentro del proceso de fabricación, 
como trabajo y equipamiento, con una visión para desarrollar lo que es conocido, como un plan de manufactura 
ejecutable. 
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1. GENERALIDADES 
1.1. PROBLEMA 
1.1.1. Descripción.  En la actualidad, el INPEC ha implementado un programa de 
redención de pena al cual tiene derecho cada uno de los reclusos como parte del 
proceso de reinserción a la sociedad, dicho programa maneja tres modalidades 
que están enmarcadas dentro de estos grandes temas: enseñanza (Transmisión 
conocimientos por parte de los internos a los demás reclusos), estudio (Educación 
básica y secundaria) y trabajo (Servicio interno carcelario y talleres de artes 
manuales), cabe aclarar que dichas actividades se realizan dentro del centro 
penitenciario. Todas las modalidades tienen un objetivo establecido buscando un 
beneficio para los reclusos, sin embargo destacando la modalidad de trabajo ya 
que tiene como finalidad desarrollar habilidades en los internos en temas tales 
como: Zapatería, ebanistería, pintura y artesanía, enfocadas a una alta 
productividad con el objetivo de dar cumplimiento al desarrollo del proyecto de 
comercialización de producto terminado que se venía desarrollando anteriormente 
de una manera empírica, donde se espera un beneficio económico para las partes 
involucradas, los familiares de los internos y las madres cabezas de familia. 
 
Al ser tan claro el objetivo de los talleres de artes manuales como modalidad de 
trabajo en el programa de reinserción, se debe tener en cuenta como se encuentra 
actualmente el proceso de producción dentro de los talleres, ya que su desarrollo 
no tiene una estandarización ni organización establecida llevándose a cabo de una 
forma inapropiada para obtener los resultados y beneficios que se esperan, puesto 
que este depende directamente de las oportunidades y facilidades que brinda 
tanto la Fundación de NIÑOS INVISIBLES a las madres cabeza de familia como el 
Centro Penitenciario La Modelo a los reclusos de esta institución, ya que se debe 
entender que son estas entidades quienes directamente están financiando el 
programa sin tener un control monetario establecido  lo que  reflejo perdidas por  
un 20% de la inversión  total, adicional a esto  la falta de  supervisión de la entrega 
de  suministros al personal se estableció un  desperdicio de materiales en el último 
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semestre de un  40%, esto como consecuencia de la  alta  rotación de personal 
que  labora  dentro de los talleres puesto que  más del 30%   del capital humano 
por  diferentes  razones no pueden  dar continuidad a  su labor, generando  asi 
que los establecimientos   encargados  deban  aumentar  la capacitación para el 
nuevo personal.  
Los participantes aplican los conocimientos obtenidos para desarrollar los 
productos sin tener un seguimiento del proceso y del producto final generando asi 
no solo desperdicios en la materia prima si no adicional a  esto en los productos 
terminados los cuales no pueden  ser  aptos para su comercialización, venta y 
disposición al público, obteniendo como resultado más de un 26% de productos 
terminados almacenados dentro de los talleres. El desarrollo de los procesos tal 
cual se está llevando a cabo actualmente está dando como resultado que el 
programa no cumpla su finalidad y por lo tanto no beneficie a ninguna de las 
partes. 
En  la  figura 1 se observa a continuación muestra de manera más fácil los 
principales  inconvenientes  con lo que  cuentan los  talleres de artes manuales y  
los  factores que más  influyen  en el problema, teniendo en cuenta que cada uno 
de los  aspectos  mencionados  son carencias de  los talleres. 
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Figura 1. Espina de pescado. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
Fuente: Autores 2012 
 
1.1.2. Formulación. ¿Qué medidas de control, estandarización y organización 
deberían ser las oportunas para que los procesos dentro de los talleres cumplan 
su finalidad y se vean beneficiadas las partes que en este se involucran, teniendo 
en cuenta que se quiere un beneficio tanto social como económico para los 
internos, madres cabezas de familia y sus familiares? 
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1.2. OBJETIVOS 
 
1.2.1. General.  Elaborar un plan de optimización para los procesos de producción 
del taller de artes manuales de la fundación NIÑOS INVISIBLES y establecimiento 
carcelario de Bogotá la modelo para dar cumplimiento a la finalidad del programa 
de reinserción social. 
 
1.2.2. Específicos 
 Diagnosticar el estado actual de los procesos de producción del taller de artes 
manuales.  
 Aplicar estrategias empresariales de optimización en los procesos de producción 
del taller de artes manuales.  
 Estandarizar los procesos de producción del taller de artes manuales por medio de 
la documentación para que lo producido de cumplimiento con la finalidad del 
programa. 
 Validar la aplicación de las mejoras a los procesos de producción del taller de 
artes manuales mediante análisis de resultados obtenidos a través de una relación 
costo beneficio y su continuo seguimiento. 
 
1.3. DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
La optimización de procesos de producción se llevara a cabo en el Centro 
Carcelario de Bogotá La Modelo y la fundación de NIÑOS INVISIBLES, enfocado 
en una de las alternativas de redención de pena para internos y opción de vida 
para madres cabeza de familia, dirigidos estos al trabajo en los talleres de artes 
manuales, contando con una disposición de personal, tiempo, recursos físicos y 
económicos propios disponibles para ello, además de los que serán suministrados 
por los entes involucrados, así mismo toda la implementación de procesos será 
aplicada exclusivamente a los talleres de artes manuales de la fundación y el 
centro penitenciario, en un tiempo máximo de 6 meses.(ver  figura 2 y 3) 
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Figura 2. Mapa de ubicación Centro penitenciario La modelo 
 
Fuente: Google Maps 
 
Figura 3. Mapa de ubicación Fundación Niños Invisibles 
 
 
Fuente: Google Maps 
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1.4. MARCO METODOLÓGICO 
1.4.1.  Tipo de investigación.  El tipo de investigación es aplicada ya que se 
utilizaron los conocimientos obtenidos durante un período de aprendizaje 
profesional, basados en fundamentos teóricos y conceptuales con el objetivo de 
obtener beneficios y resultados, utilizando la metodología cualitativa y cuantitativa 
dado que se analizarán variables cuantificables y de correlación entre contextos 
situacionales y estructurales indispensables para el desarrollo del proyecto  
 
1.4.2. Cuadro Metodológico  
 
Objetivos específicos  Actividades  Metodología Técnicas de recolección 
de datos  
Diagnosticar el estado 
actual de los procesos de 
producción del taller de 
artes manuales.  
 
 Analizar tiempos. 
 Entregar informe de 
situación observada. 
 Hacer entrevistas. 
 Hacer  DOFA. 
Tomando tiempos de los 
procesos actuales y 
revisando actividades 
recurrentes. 
 Entrevistas. 
 Trabajo de campo 
 
Aplicar estrategias 
empresariales de 
optimización en los 
procesos de producción 
del taller de artes 
manuales.  
 Definir estrategias para 
la optimización  tales 
como : 
 Contribuir en  el uso de 
mejores practicas 
 Capacitación 
 Entre otras 
Observando los 
resultados de las 
entrevistas y listas de 
chequeo. 
 Documentación  
Estandarizar los procesos 
de producción del taller de 
artes manuales por medio 
de la documentación para 
que lo producido de 
cumplimiento con la 
finalidad del programa. 
 Definir las actividades, 
tareas y roles dentro el 
proceso. 
 Paramétrica y lógica de 
funcionamiento del 
proceso, mediante   
diagramas e 
Realizando manual de 
procesos definiendo el 
responsable de cada 
actividad realizada. 
 Documentación  
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 indicadores.  
Validar la aplicación de las 
mejoras a los procesos de 
producción del taller de 
artes manuales mediante 
análisis de resultados 
obtenidos a través de una 
relación costo beneficio y 
su continuo seguimiento. 
 
 Realizar toma de 
nuevos tiempos. 
 Analizar resultados 
obtenidos. 
 Analizar el costo/ 
beneficio. 
 Diseñar acciones 
preventivas 
Tomado los nuevos 
tiempos de los 
procesos, 
Aplicando acciones 
correctivas 
correspondientes 
 Entrevista. 
 Retroalimentación. 
 Documentación. 
 
 
 
1.4.3. Marco legal y normativo 
 
 Ley 65 de 1993, Artículo 157 voluntariado social 
 Ley 65 de 1993, Artículo 158 contratos y convenios de cooperación 
 Acuerdo 0011de 1995: Artículo 59 servicio social 
 Acuerdo 0011de 1995: Artículo 62 contratos con particulares 
 Código de procedimiento penal colombiano; Capítulo VI; de la Rehabilitación y 
Capítulo VII; Redención de Pena por Trabajo Estudio y Enseñanza 
 LEY de redención judicial de la pena por el trabajo y estudio capítulos I II y III 
 Sentencia T-286/11 
  Constitución política colombiana, título I de los principios fundamentales, Artículo 
2 son fines esenciales del estado. 
 Decreto presidencial 3002 de 1997; artículo 13, con el fin de garantizar el 
cumplimiento del artículo 157 de la ley 65 del 93 
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1.5. MARCO REFERENCIAL 
 
1.5.1. Antecedentes. A mediados del año 1991 en América se comenzaron a 
desarrollar las primeras investigaciones en los centros penitenciarios existentes, 
una de las investigaciones con mayor reconocimiento es la que se llevó a cabo en 
la cárcel de mujeres de Guatemala la cual gracias al apoyo brindado al proyecto 
de Derechos Humanos en Centro América (PRODECA) de la embajada de 
Dinamarca se pudo reanudar desde 1993 la investigación acerca de los núcleos 
problemáticos de las cárceles a través del proyecto “ mujeres privadas de libertad 
en centro América” adscrito al programa Mujer, justicia y genero del ILANUD, 
dando como resultado un complemento en el eje de capacitación, a través de los 
cuales se brindaron talleres a las mujeres detenidas así como al personal de estos 
centros penitenciarios.  
 
La investigación en las cárceles y centros penitenciarios del país tiene sus inicios 
principalmente a partir del siglo XX para ser más exactos en los años 50´s, sin 
embargo realizar una investigación dentro de una cárcel no es un trabajo fácil ya 
que acceder a la información de la vida cotidiana de un recluso hace parte del 
discurso institucional que se basa principalmente en expresar la realidad de forma 
cuantitativa dando a conocer porcentajes y conclusiones generalizadas sobre el 
tema, es importante nombrar el gran cambio institucional que tuvieron las cárceles 
a partir de la constitución del 91 en Colombia, la cual se enfoca principalmente en 
los derechos humanos lo que dio paso a que la investigación social sea un tema 
de más fácil acceso para poder obtener de manera más sencilla la información y 
los contextos carcelarios-penitenciarios. 
 
Para el caso de la ciudad de Bogotá y la cárcel Nacional La Modelo se han 
generado estudios tanto por parte de la Secretaria de Gobierno en base a los 
planes de desarrollo distrital como por parte de algunas universidades como son la 
Universidad del Rosario con un proyecto llamado alianza educativa pedagógica 
social, la Universidad Nacional de Colombia y su centro de estudios penitenciarios 
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entre otras. Dichos estudios han tenido un aumento significativo en el campo 
penitenciario y carcelario especialmente en el siglo XXI, ya que investigar la 
realidad social de la reincidencia delictiva propone generar un aporte sociológico a 
la investigación penitenciaria y carcelaria. 
 
Actualmente se tienen establecidas unas pautas enmarcadas dentro de un 
documento llamado “evaluación, selección, asignación, seguimiento y certificación 
de actividades válidas para la redención de pena vigencia para año 2012”  4.El cual 
tiene como objetivo dirigir la manera adecuada en la que se deben realizar cada 
uno de los programas diseñados para tal fin. A pesar de existir proyectos 
investigativos los cuales tienen que ver con temas sociales desarrollados por parte 
de universidades como el Rosario o la universidad Santo Tomas, ninguno se ha 
centrado en algún proyecto concerniente a un programa de redención de penas, 
con el fin de dar cumplimiento a las pautas planteadas y al beneficio de cada uno 
de los reclusos y las partes allí involucradas. 
 
Realizando un proyecto de mejora y optimización a los procesos de producción de 
los talleres de artes manuales que se llevan a cabo actualmente dentro del centro 
carcelario la modelo y la fundación niños invisibles, con el fin de dar cumplimiento 
a proyectos planteados anteriormente con un fin social, como la no reincidencia en 
delitos, la creación y formación de empresa, los programas de redención de penas 
y proyectos de reinserción social, esperando que el resultado sea beneficioso y 
satisfactorio tanto para los entes reguladores de las normativas como para los 
participantes del programa. 
 
 
 
 
 
                                                          
4
 Documento que establece los lineamientos o pautas estándares con criterios legales, normativos a seguir 
para la evaluación, selección y asignación de internos e internas dentro del sistema de oportunidades en los 
establecimientos de reclusión del orden nacional en actividades ocupacionales de trabajo. 
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1.5.2. Marco Teórico.  Para entender de manera más especifica la forma de 
realizar la optimización de procesos se debe conocer a fondo el cómo, porque y 
para que de cada una de las actividades que hacen parte de este proceso. 
 
El diagnóstico es una herramienta para conocer el estado en el que se encuentra 
una situación o proceso, es la base para entrar a indagar si se deben tomar algún 
tipo de medida sobre lo que se está llevando a cabo en la actualidad, para realizar 
dicha actividad se puede contar con una serie de herramientas conocidas tales 
como: 
 
 Matriz DOFA 5: Esta es una herramienta para el diagnóstico tanto interno como 
externo de una organización, evidenciando las debilidades, fortalezas, amenazas y 
oportunidades que se pueden tener, esta matriz se presenta de manera cuadrada, 
lo que brinda una fácil visualización de la situación actual para la planificación de 
alguna estrategia apropiada para el futuro. 
 
El análisis interno debe delimitarse a las fortalezas y debilidades que se tienen con 
respecto a temas propios solo de la organización, a diferencia del análisis externo 
que se basa en las amenazas y oportunidades que tiene con respecto a su 
entorno. 
 
 Diagrama causa efecto6: Es un gráfico que muestra las relaciones entre una 
característica sus factores o causas, es así la representación gráfica de todas las 
posibles causas de una fenómeno, todo tipo de problema puede enfrentarse con 
ese tipo de análisis. 
                                                          
6
 El diagnóstico de la empresa , ediciones Díaz de santos, S.A 1995 pág. 38 
6 Los 7 instrumentos de la calidad total, ediciones Díaz santos, S.A 1995 pág. 99 
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Generalmente el diagrama asume una forma de espina de pez de donde toma el 
nombre alternativo de diagrama de espina de pescado. 
 
 Variables7: Es una propiedad, característica o atributo que permiten dar paso a 
clasificaciones, categorizaciones y sobre todo mediciones e identificaciones de las 
mismas, Las variables están clasificadas en: 
 Independientes 
 Dependientes 
 Intervinientes 
 Moderadoras 
 Cualitativas 
 Cuantitativas 
 
 Sistema 8 : Se puede denominar sistema a todo aquello que tiene una 
composición, estructura y entorno.  
 
 Lista de chequeo9: Es un registro para la verificación de aspectos de control que 
se llevan a cabo dentro de un proceso, con el fin de asegurar la calidad de 
ejecución del mismo. Esta lista debe cumplir con las condiciones mínimas de una 
planilla de registros o formulario para que sea fácil de entender y diligenciar por 
cualquier usuario que lo solicite, El contenido debe tener como mínimo: 
 Objetivo 
 Alcance 
 Definiciones 
 Responsabilidades 
 Referencias 
                                                          
7 Métodos de investigación , pretince hall México 1999 pág. 25  
8 http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema 
9
 http://www.implementacionsig.com 
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 Procedimiento de ejecución 
 Anexos 
 Entre otras. 
  
 Estandarización: Es el ajuste que se le da a un método analítico dependiendo de 
determinadas normas que pueden comprender algunas etapas tales como: 
Montaje, validación de atributos, cartas de control entre otras.  
 
 Análisis costo/beneficio: Es una técnica de análisis de problemáticas 
empresariales que consiste en comparar los costos con los beneficios asociados a 
la realización de algún proyecto, se considera bien aspectado si los beneficios 
superan los costos dado que estos pueden ser de tipo económico o social, 
indirecto o directo. 
 
 Teoría Job Shop10: es considerado como una buena  representación  de las 
configuraciones  de planta  industriales reales modernas; sin embargo  en 
investigaciones  recientes  se estableció un  problema  más genérico  para el 
JSSP, llamado  el problema  del  flexible Job Shop scheduling, lo que es una  
representación  realmente aproximada a los sistemas manufactureros  actuales, 
dado  la posibilidad  de la  configuración  de  centros de trabajo  en la  planta, que 
contribuye en un conjunto  de maquinas  que pueden  ejecutar  una de las 
operaciones especificas de  los trabajos. 
 
 
 
 
                                                          
10
 http://www2.unalmed.edu.co 
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1.5.3. Marco Conceptual.  Durante el desarrollo del proyecto de optimización de 
taller de artes manuales se utilizaran una seria de conceptos de los cuales se 
debe tener un previo conocimiento para el entendimiento de todo los que tiene que 
ver con el progreso del mismo, a continuación se nombraran una seria de términos 
contextualizados al tema en el que se está desarrollando dicho proyecto de 
optimización.  
 
 Centro Penitenciario: Es el término con el que se designan a las instituciones o 
al sistema establecido para el cumplimiento de las penas previstas en las 
sentencias judiciales; especialmente las penas de reclusión, cuyo propósito, en el 
derecho penal contemporáneo y el derecho penitenciario, es la reinserción social 
del condenado. Otro tipo de penas, como la pena de muerte, el trabajo social, la 
libertad vigilada, etc., tienen una relación más o menos indirecta con las 
instituciones penitenciarias, aunque también forman parte del sistema penal. 
 
 
 Desarrollo Sostenible: Se llama desarrollo sostenible aquél desarrollo que es 
capaz de satisfacer las necesidades actuales sin comprometer los recursos y 
posibilidades de las futuras generaciones. Intuitivamente una actividad sostenible 
es aquélla que se puede mantener.  
 
 
 Efectividad: La efectividad es la capacidad de lograr un efecto deseado, esperado 
o anhelado. Es la combinación de eficacia y eficiencia; es realizar una tarea 
correctamente aprovechando los recursos. En cambio, eficiencia es la capacidad 
de lograr el efecto en cuestión con el mínimo de recursos posibles viable 
 
 
 Estrategia: Una estrategia es un conjunto de acciones planificadas 
sistemáticamente en el tiempo que se llevan a cabo para lograr un determinado 
fin. 
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 Insumos: Insumo es un concepto económico que permite nombrar a un bien que 
se emplea en la producción de otros bienes. De acuerdo al contexto, puede 
utilizarse como sinónimo de materia prima o factor de producción. Por sus propias 
características, los insumos suelen perder sus propiedades para transformarse y 
pasar a formar parte del producto final. Puede decirse que un insumo es aquello 
que se utiliza en el proceso productivo para la elaboración de un bien. 
 
 
 Método: Modo ordenado y sistemático de proceder para llegar a un resultado o fin 
determinado: las investigaciones científicas se rigen por el llamado método 
científico, basado en la observación y experimentación, recopilación de datos y 
comprobación de las hipótesis de partida. 
 
 
 Planeación Estratégica: Es la elaboración, desarrollo y puesta en marcha de 
distintos planes operativos por parte de las empresas u organizaciones, con la 
intención de alcanzar objetivos y metas planteadas. Estos planes pueden ser a 
corto, mediano o largo plazo. Los planes estratégicos cuentan con un cierto 
presupuesto disponible, por lo que es esencial la correcta determinación de los 
objetivos a cumplir. De lo contrario, el dinero puede no ser suficiente para alcanzar 
las metas y la planeación estratégica falla. 
 
 
 Recluso: Persona que está recluida o encerrada en una cárcel. Preso, presidiario. 
 
 
 Redención De Pena: Liberación de una obligación, un trabajo, una situación 
desfavorable o de un dolor: los presos pueden conseguir la redención de sus 
penas colaborando en el trabajo de la cárcel. 
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 Reinserción Social: Reintegración o nueva adaptación de una persona en la 
sociedad después de haber estado durante un tiempo al margen de ella: tras la 
nueva ley del menor, se han abierto muchos centros dedicados a la reinserción de 
delincuentes menores de edad. 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
2.1. ANÁLISIS DEL PROCESO ACTUAL DE PRODUCCIÓN DE ARTESANÍAS 
 
 
2.1.1. Introducción.  A lo largo del desarrollo de este proyecto, se nombran dos 
establecimientos, uno de ellos llamado fundación niños invisibles y el otro centro 
penitenciario la modelo, los cuales de forma conjunta trabajan en el desarrollo de 
un proyecto para el beneficio de las madres cabeza de familia y los internos. 
Por derecho legal los internos del centro penitenciario pueden acceder a la 
modalidad de redención de pena que ellos elijan, sin embargo muchos de ellos 
escogen la elaboración de artesanías, las cuales se producen conjuntamente con 
las madres cabeza de familia que pertenecen a la fundación niños invisibles. 
La unión de estos dos establecimientos tiene como objetivo buscar un beneficio 
para las dos partes, ya que además de redención de penas de los internos, los 
productos que se elaboran en los talleres se comercializan y el dinero que se 
recolecta ayuda al sostenimiento de las madres y las familias de los internos.  
2.1.2. Reseña histórica. 
 
Establecimiento carcelario Bogotá – la modelo  
El centro penitenciario y carcelario la modelo se comenzó a construir en el año 
1957, en un terreno de aproximadamente 6 hectáreas. Esta construcción tenía por 
objetivo recibir a internos políticos en su inicio, por tal razón fue creada en 
principio para una capacidad de 720 reclusos. 
El primero de enero del año 1960 se inauguró el centro penitenciario con 600 
reclusos los cuales se distribuyeron en las celdas 5 pabellones, los cuales estaban 
construidos en forma de cruz. 
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Con el pasar de los años la distribución del centro penitenciario se fue 
evidenciando por alas, una de ellas es la sur la cual está compuesta por los patios 
3,3ª,4 y 5, en la cual actualmente conviven delincuentes comunes y violadores, 
por otro lado está el ala norte, compuesta por los patios 1ª,1b, 2ª,2b, nuevo 
milenio y alta seguridad, en los cuales habían narcotraficantes, paramilitares, 
autodefensas e internos de cuidados especiales.  
La modelo está custodiada por un capitán, 7 tenientes y 368 dragoneantes, los 
turnos para cuidar las celdas de los internos es de 8 horas por guardián, sin 
embargo la capacidad del centro penitenciario actualmente está con sobrecupo, ya 
que el ala sur recibe aproximadamente 15 nuevos internos por día, y el ala norte 5 
diarios, lo que está haciendo que día a día aumente más la cantidad de internos 
por tal razón la capacidad disminuye y el hacinamiento aumenta.  
 
Fundación niños invisibles 
Esta fundación es una entidad sin ánimo de lucro, la cual se creó en el año 2003 
de la mano de la universidad la gran Colombia, la cual tiene como objetivo mejorar 
la calidad de vida de las personas que hacen parte del programa. 
La fundación niños invisibles está compuesta por un grupo interdisciplinario de 
profesionales especializados en diferentes áreas, los cuales con sus 
conocimientos apoyan a el funcionamiento del establecimiento y el cumplimiento 
del objetivo social que se está buscando conseguir. 
El fin con el cual fue creada la fundación, ha permitido que se incorporen 
diferentes tipos de personas entre los que se encuentran, madres cabeza de 
familia, recicladores, vendedores ambulantes, entre otros, sin embargo gracias a 
un convenio realizado en el año 2007 incorporaron a su programa los internos de 
diferentes centros de reclusión, con el fin de incentivar la creación de empresa y 
brindar una nueva posibilidad de redención de pena. 
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2.1.3. Información general de las empresas: 
Establecimiento carcelario Bogotá – la modelo  
Tipo Establecimiento: Establecimiento Carcelario E.C 
 
Departamento: Cundinamarca 
 
Ciudad: Bogotá 
 
Dirección: Carrera 56 #18 A 47 
 
Teléfono: (57+1) 4201710/6085246/2625249/4201275 
 
Dirigido por: Cr (R) Carlos Alberto Murillo Martínez 
 
Correo del Sitio: epcmodelo@inpec.gov.co 
 
Fundación niños invisibles 
Tipo de establecimiento: Fundación sin ánimo de lucro 
N° NIT: 9000688597 
Departamento: Cundinamarca 
 
Ciudad: Bogotá 
Dirección: carrera 72 a n° 11ª-30 
Teléfono: 3104882660-3104523904 
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Correo del sitio: funinv7@hotmail.com 
 
2.1.4. Situación actual de la empresa 
 
Establecimiento carcelario Bogotá – la modelo  
Actualmente, se mantiene una producción promedio de 60 productos artesanales 
de madera, cáscaras y resinas, todo esto lo realizan con el apoyo de los internos 
del centro penitenciario que laboran dentro de los talleres de artes manuales, allí 
se encuentra maquinaria y herramienta las cuales los internos no manipulan con 
facilidad ya que les falta capacitación en su uso control y mantenimiento, las 
instalaciones en las que se encuentran los talleres no son acordes para el 
funcionamiento de los proceso que allí se realizan, las internos cuentan con muy 
pocos e ineficientes elementos de protección personal lo que incrementa el riesgo 
de un accidente laboral o que la salud o seguridad para los empleados no se 
cumpla, esto también se evidencia en la señalización ya que esta se encuentra 
muy deteriorada y con una mala ubicación interna. 
Las capacitaciones que se llevan a cabo con un lapso de tiempo muy largo hace 
que los internos no se encuentren entrenados para llevar a cabo la totalidad del 
proceso de producción de la artesanías y sobre todo no saben de la manipulación 
de las máquinas industriales. 
 
Fundación de niños invisibles. 
En cuanto a la fundación niños invisibles se cuenta con una producción promedio 
de 50 productos artesanales, con el apoyo de las mujeres madres cabeza de 
familia, los talleres tienen un espacio muy reducido por tal razón no pueden contar 
con una maquinaria y herramienta adecuada para realizar cualquier tipo de 
artesanía sin embargo el espacio si cuenta con un adecuado control en el aseo y 
los elementos de protección personal, se cuenta con un fácil acceso a la materia 
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prima pero con algunas fallas en la señalización y en el control de los procesos 
realizados. 
2.2. MATRIZ DOFA 
En la siguiente matriz se puede  observar  mediante la matriz  DOFA, diferentes 
aspectos  relevantes   dentro de  los  talleres de  artes manuales,  se  evidencia  
por  cuadrantes  en uno de ellos  se  encuentran las fortalezas,  en otro  las 
oportunidades, las debilidades  y para    finalizar las  amenazas.  
A continuación  se observa la  Gráfica  de la matriz  lo que  hace   visible lo 
anteriormente nombrado.   
 
Tabla: Matriz DOFA 
Matriz DOFA 
Fortalezas: 
 
Debilidades: 
 
 Se tiene la estructura propia  para la 
realización de las labores. 
 Se cuenta con recursos financieros. 
 Existe capacidad creadora y de 
innovación. 
 Se tiene  buena reputación entre los 
proveedores y clientes. 
  costos más bajos que la competencia. 
 Se cuenta con maquinaria y 
herramienta  adecuada a los productos 
que se  fabrican. 
 Se Tiene el personal idóneo en cada 
puesto. 
 
 No tiene una imagen reconocida en el 
mercado. 
 Rotación frecuente del personal  que 
laboran en el taller. 
 No hay  una estrategia definida. 
 Continuamente se tienen problemas 
operativos. 
 La  fuerza de ventas no es la adecuada. 
 Escasa información de precios y 
mercados. 
 
Oportunidades: 
 
Amenazas: 
 
 Hay un segmento del mercado que se 
puede atender y todavía no lo están  
haciendo. 
 Se pueden  desarrollar nuevos 
productos o mejorar los actuales para 
atender necesidades de los clientes. 
 Se realizan  nuevos productos para 
mercados nuevos. 
  Posibilidades de mejorar los costos. 
  Desarrollar o adquirir nuevas 
 
 Competidores de bajo costo  están 
entrando al mercado. 
 Los clientes están cambiando sus 
costumbres en forma negativa al uso de 
los productos. 
 El mercado se está concentrando en 
pocos clientes. 
 La competitividad de la calidad y costos 
de los productos. 
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tecnologías de fabricación. 
 
 Competencia con otros países que 
cuentan con mayor nivel tecnológico y 
alta producción ofreciendo un costo 
menor al consumidor. 
 Difícil acceso a mercados 
internacionales. 
 
Fuente : Autores 2013 
2.3. PROCESO DE PRODUCCIÓN: 
Se puede llamar proceso de producción a toda aquella actividad o conjunto de 
actividades que de manera integrada por medio de algunos recursos, transformen 
un insumo en un resultado. Todas las actividades pueden catalogarse de manera 
diferente sean estas manuales, mecánicas, automáticas, de montaje, de 
desplazamiento, de almacenamiento entre otras, sin embargo solo el conjunto de 
ellas conforman la totalidad del proceso de producción.   
Con base a los requerimientos hechos por los internos y las madres cabeza de 
familia tanto a la cárcel como a la fundación respectivamente, se puede establecer 
la cantidad de materia prima que debe solicitarse en la orden de pedido con el fin 
de tener los materiales necesarios para la elaboración de los diferentes productos 
artesanales. 
El proceso de producción que se lleva a cabo dentro de los talleres de artes 
manuales del centro penitenciario la modelo y la fundación niños invisibles está 
compuesto por tres grandes bloques de procesos, los cuales a su vez están 
compuestos de subprocesos, que integrados dan como resultado la elaboración 
de un producto terminado.  
 
2.3.1. Recepción de materias primas: 
 Recibir materia prima: 
Solo el personal autorizado por la fundación y el centro penitenciario son los 
encargados de recibir el despacho de una orden de pedido realizada con 
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anterioridad, para lo cual está definido un lugar especial dentro de cada uno de los 
establecimientos. 
    Comparar contra orden de pedido: 
Al momento de recibir la materia prima, se debe verificar la orden de pedido que 
está siendo despachada, con el fin de verificar cantidades y valores, ya que estos 
deben ser exactos con lo solicitado, de lo contrario cada uno de los 
establecimientos hará la devolución de todo el despacho. 
   Cargar al sistema de inventarios : 
Cada uno de los establecimientos maneja un software para el control de 
inventarios al cual toda materia prima que ingrese a almacén debe ser 
relacionada, con el objetivo de tener control de la cantidad y la disponibilidad de 
cada uno de los materiales en cualquier momento que se requiera.  
 Ingresar al almacén: 
Todo elemento ingresado al sistema de inventarios de cada una de las 
instituciones, debe tener un respectivo almacenaje dentro de un lugar específico 
establecido para tal fin. 
 
2.3.2. Distribución de materia prima 
 
 Despachar requerimientos: 
Tanto los internos como las madres cabeza de familia deben hacer unos 
requerimientos al almacén en el cual deben relacionar la materia prima que 
necesitan para la elaboración de la artesanía.  
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 Revisar disponibilidad: 
El personal autorizado para el suministro de la materia prima a los usuarios, debe 
revisar la inmediata disponibilidad de la solicitud para la hacer la entrega de lo 
requerido.  
 Establecer tipo de material: 
Dentro de cada uno de los establecimientos se manejan dos tipos de materiales, 
unos gratuitos y otros con algún costo, mediante el sistema se establecen el tipo 
de material que se va a entregar al usuario. 
 Revisar precio: 
Si el producto está catalogado como un producto con costo, este valor debe ser 
verificado en el sistema de inventarios, para hacer el respectivo cobro.  
 Cobrar por materia prima: 
Se debe informar al usuario previamente a la entrega de los materiales el costo  de 
cada uno de ellos. 
 Generar pago: 
En cada una de las instituciones se debe generar el método indicado de pago para 
los materiales requeridos, el valor de este será solo recibido por el personal 
autorizado para dicha labor y debe relacionar el pago en la contabilidad para el 
control de la misma 
 Generar recibo: 
Cada que el personal de los establecimientos reciba el pago por los materiales, se 
debe hacer la entrada del pago en el sistema para generar el recibo, el cual será 
entregado al usuario.   
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 Despachar materiales: 
Se hace entrega de los materiales solicitados únicamente al usuario que realizo el 
requerimiento, entregando la totalidad o parcialidad de estos dependiendo de la 
disponibilidad.  
 Recibir materia prima: 
Los internos y las madres cabeza de familia realizaron algún requerimiento de 
materiales deben ser quien en nombre propio reciban los insumos, ya que estos 
no serán entregados a personas diferentes a las relacionadas en el requerimiento. 
 Ingresar materia prima: 
Al momento de ingresar a los talleres cada uno de los internos y las madres 
cabeza de familia, deben legalizar el ingreso de todos los materiales con los que 
van a realizar la artesanía. 
2.3.3. Producción de artesanías 
 Definir tipo de artesanía: 
La artesanía solo la puede establecer la persona encargada de realizarla ya que 
no se hace de forma objetiva o cuantitativa, si no por el contrario es subjetivo al 
gusto de cada persona que elabora una artesanía. 
 Definir maquinaria: 
 
Según el tipo de artesanía se requiere o no algún tipo de maquinaria especializada 
para su elaboración, se debe definir cuál es la necesaria para hacer la posterior 
solicitud al instructor del taller, quien es el encargado del control de las mismas. 
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 Solicitar herramientas: 
El instructor de los talleres es el encargado de velar por el cuidado de las 
herramientas, por lo tanto al momento de necesitar alguna se le debe hacer el 
requerimiento directamente a él con el fin se llevar un control de las mismas.  
 Solicitar máquinas: 
El usuario  debe hacer la solicitud de la maquina por escrito al instructor, ya que 
por el tiempo que la utilice será el directo responsable de esta.   
  
 Elaborar artesanías: 
Los internos y las madres cabeza de familia, teniendo todo lo solicitado para la 
elaboración de la artesanía, proceden a hacer el producto planeado.   
 Realizar acabados y pintura: 
Posterior a al diseño y elaboración de la artesanía, esta debe pasar por el proceso 
de acabados para los últimos ajustes. 
 Revisar producto terminado: 
El instructor del taller debe hacer la revisión del producto terminado para su 
posterior aprobación de almacenamiento, esto con el fin de solo almacenar 
artesanías aptas para el consumo.  
 Ingresar a almacén de producto terminado: 
El instructor será el encargado de hacer el ingreso de la artesanía a la bodega de 
almacenamiento para ponerla a disposición de la comercialización y venta. 
2.4. PRODUCTOS 
Los productos que se realizan dentro de los talleres de artes manuales, son de 
carácter artesanal lo cual hace referencia al trabajo realizado por un artesano, 
quien en este caso es un interno del centro penitenciario la modelo y las madres 
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cabeza de familia pertenecientes a la fundación niños invisibles; ellos bajo la 
instrucción y supervisión de una persona con conocimientos en el tema de 
artesanías, realizan diferente clase de productos todo con el fin de 
comercializarlos y ponerlos a disposición del consumo.  
Imagen1 Mano de obra 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Imagen 2 Velas 
 
  
 
 
Fuente: Autores 2013 
Imagen: Aretes 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Imagen.3  Aretes 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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     Imagen. 4  Marquetería. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Imagen.5 Cuadros 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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2.4.1. Descripción de los productos.  Los productos que allí se realizan son de 
diferentes materiales entre los cuales se encuentran: madera, semillas de 
aguacate, semillas de mango, cáscaras de frutas, resinas naturales, entre otras. 
Todas esas artesanías son producto de un diseño propio de cada uno de los que 
laboran dentro de los talleres, no se establecen diseños fijos, sin embargo a cada 
uno de ellos le asignan un nombre y le toman una foto para guardar su registro por 
si en algún futuro requieren alguna artesanía en particular ya elaborada 
anteriormente. 
2.4.2. Productos de mayor producción.  Los 4 productos de mayor producción 
según los datos históricos de los últimos 5 años contando desde el 2008 hasta el 
año 2012 son:  
 
 
Tabla: Producción año 2008 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
La  tabla    muestra mes a mes   como  fue la producción  del año 2008,  año en el 
cual  el convenio  con la Fundación Niños Invisibles  tan solo llevaba  unos pocos 
meses. Se  observa como  la  cantidad  total  anual es muy baja, lo que muestra  
una producción  escasa. 
 
 
 
 
material estilo enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre total
madera cuadros 1 4 3 4 3 4 2 3 4 4 3 3 38
madera hueveras 1 1 2 2 3 2 3 4 3 4 3 3 31
madera portaretatros 1 1 1 1 2 2 1 2 3 2 3 2 21
cascara aretes 0 0 1 1 2 2 3 3 4 4 4 4 28
cascara velas 1 1 1 2 2 3 2 3 4 3 4 4 30
cascara cofres 0 1 1 1 2 0 0 2 1 1 2 3 14
cascara cuadros 0 0 0 1 2 2 2 1 2 3 1 1 15
semillas aretes 4 5 4 5 6 6 7 7 7 6 7 7 71
resinas  naturales ar tes 3 4 7 6 5 4 5 6 6 5 6 7 64
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Gráfica1. Producción 2008, productos A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Gráfica 2. Producción 2008, productos B 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
La representación estadística de los gráficos   evidencian  el comportamiento mes 
a  mes de cada uno de los productos  que  elaboran los  artesanos, estas dos  
mostrando  las  realizadas en el primer año del convenio 
Unidades 
Meses 
Unidades 
Meses 
´ 
´ 
´ 
´ 
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Tabla 2. Producción año 2009 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
En el  año   2009, se pudo observa  a pensar que no todos los productos  tuvieron 
un aumento en su producción, el aumento  promedio de la  producción  fue de 
52.80% con respecto al año anterior.    
 
 
 
Gráfica 3. Producción 2009, productos A 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
material estilo enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre total
madera cuadros 2 2 2 3 4 3 3 3 4 5 4 4 39
madera hueveras 2 2 2 3 4 3 3 4 5 4 5 4 41
madera portaretatros 3 2 3 4 4 5 6 5 6 5 6 6 55
cascara aretes 1 1 2 3 2 3 4 3 2 3 4 3 31
cascara velas 2 2 3 2 3 4 5 6 5 4 6 4 46
cascara cofres 1 1 2 3 2 3 4 3 2 3 3 3 30
cascara cuadros 1 2 3 2 3 4 3 2 3 4 3 4 34
semillas aretes 1 2 3 2 1 2 3 4 5 6 6 6 41
resinas  naturales ar tes 4 5 4 5 6 6 7 6 7 6 7 8 71
Unidades 
Meses 
´ 
´ 
´ 
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Gráfica 4. Producción 2009, productos B 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Tabla 3. Producción año 2010 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2010 
 
Esta gráfica muestra una producción un poco más alta con respecto al  año 2008, 
lo que da como resultado que el programa está funcionando, sin embargo no es 
suficiente para la capacidad  que los talleres tienen.  
 
material estilo enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre total
madera cuadros 2 1 2 3 2 3 4 3 4 3 4 4 35
madera hueveras 2 3 2 3 4 5 4 5 4 4 4 3 43
madera portaretatros 4 3 4 5 4 5 4 3 4 5 4 5 50
cascara aretes 2 2 3 2 3 3 4 3 2 2 3 4 33
cascara velas 1 2 2 3 2 3 2 3 3 3 4 4 32
cascara cofres 2 2 3 2 3 4 3 4 5 4 4 4 40
cascara cuadros 3 4 3 4 4 3 4 3 4 3 4 3 42
semillas aretes 3 4 3 4 3 4 3 3 3 3 4 3 40
resinas  naturales ar tes 2 2 3 3 3 2 3 4 3 4 3 4 36
Unidades 
Meses 
´ 
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Gráfica 5. Producción 2010 productos A 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Gráfica 6. Producción 2010 productos B 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Tabla 5. Producción año 2011  
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
El incremento en la producción en este año es significativo con el año 
inmediatamente anterior, lo que muestra  el efecto positivo que esta  teniendo el 
programa para  todos los vinculados. 
 
 
 
Gráfica7.  Producción 2011, productos A 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
material estilo enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre total
madera cuadros 3 4 5 4 5 6 5 6 5 6 6 7 62
madera hueveras 4 4 5 6 5 6 8 6 7 6 7 8 72
madera portaretatros 2 3 4 5 4 5 6 9 6 5 6 5 60
cascara aretes 8 9 7 7 9 10 9 8 5 6 7 9 94
cascara velas 1 2 2 3 2 3 6 5 6 5 7 8 50
cascara cofres 6 4 5 7 6 8 3 4 5 4 6 7 65
cascara cuadros 6 4 7 9 8 7 8 9 8 7 7 7 87
semillas aretes 4 5 7 7 5 6 7 4 4 7 8 9 73
resinas  naturales ar tes 5 4 4 5 6 7 8 8 7 8 3 4 69
Unidades 
Meses 
´ 
´ 
´ 
52 
 
Gráfica 8. Producción 2011, productos B 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
 
Tabla 6. Producción año  2012 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Este último año la producción fue bastante grande el cambio con respecto a cómo 
empezó la producción del programa,  se puede evidenciar más claramente en   las 
Gráficas  
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material estilo enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre total
madera cuadros 5 6 7 11 13 9 8 10 11 14 8 16 118
madera hueveras 10 9 11 10 10 11 13 14 12 10 12 13 135
madera portaretatros 6 5 7 9 8 7 9 9 10 9 10 8 97
cascara aretes 9 9 11 12 10 8 9 10 11 12 13 12 126
cascara velas 3 4 9 7 8 9 9 10 9 8 10 9 95
cascara cofres 9 9 10 11 11 12 10 9 9 10 11 10 121
cascara cuadros 9 9 8 9 9 10 11 10 9 10 9 9 112
semillas aretes 9 9 8 9 9 9 9 10 11 12 11 10 116
resinas  naturales ar tes 8 9 10 11 10 9 8 9 9 10 11 10 114
Unidades 
Meses 
´ 
53 
 
Gráfica 8. Producción 2012, productos A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
 
 
Gráfica 10. Producción 2012, productos B 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Tabla 7. Productos de mayor producción 
Material Estilo  
Últimos 
5 años  
Madera Cuadros 292 
Madera Hueveras 322 
Madera Portarretratos 283 
Cáscara Aretes 312 
Cáscara Velas 253 
Cáscara Cofres 270 
Cáscara Cuadros 290 
Semillas Aretes 341 
Resinas 
naturales  Aretes 354 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
2.5. GANANCIAS DE LOS ÚLTIMOS 5 AÑOS. 
 Cada uno de los productos tiene un valor en el mercado el cual con el cambio de 
año tienen un aumento de $700, con base a la producción estas son las ganancias 
obtenidas en los últimos 5 años: 
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Tabla 8. Ganancias 2008 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
Tabla 9. Ganancias 2009 
 
Fuente Autores 2013 
 
 
 
 
 
 
artesania  Año 2008 Ventas ganancias 
cuadros 38 10.000,00$  380.000,00$      
hueveras 31 10.000,00$  310.000,00$      
portaretratos  21 7.000,00$     147.000,00$      
aretes 28 3.500,00$     98.000,00$        
velas 30 3.000,00$     90.000,00$        
cofres 14 4.000,00$     56.000,00$        
cuadros 15 10.000,00$  150.000,00$      
aretes 71 3.500,00$     248.500,00$      
aretes 64 3.500,00$     224.000,00$      
TOTALES 312 54.500,00$  1.703.500,00$  
artesania 2009 ventas ganancias
cuadros 39 10.700,00$  417.300,00$      
hueveras 41 10.700,00$  438.700,00$      
portaretratos 55 7.700,00$     423.500,00$      
aretes 31 4.200,00$     130.200,00$      
velas 46 3.700,00$     170.200,00$      
cofres 30 4.700,00$     141.000,00$      
cuadros 34 10.700,00$  363.800,00$      
aretes 41 4.200,00$     172.200,00$      
aretes 71 4.200,00$     298.200,00$      
TOTALES 388 60.800,00$  2.555.100,00$  
56 
 
Tabla10. Ganancias 2010 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Tabla11. Ganancias 2011 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
 
 
 
 
 
artesania 2010 ventas ganancias 
cuadros 35 11.400,00$  399.000,00$      
hueveras 43 11.400,00$  490.200,00$      
portaretratos  50 8.400,00$     420.000,00$      
aretes 33 4.900,00$     161.700,00$      
velas 32 4.400,00$     140.800,00$      
cofres 40 5.400,00$     216.000,00$      
cuadros 42 11.400,00$  478.800,00$      
aretes 40 4.900,00$     196.000,00$      
aretes 36 4.900,00$     176.400,00$      
TOTALES 351 67.100,00$  2.678.900,00$  
artesania 2011 ventas ganancias 
cuadros 62 12.100,00$  750.200,00$      
hueveras 72 12.100,00$  871.200,00$      
portaretratos  60 9.100,00$     546.000,00$      
aretes 94 5.600,00$     526.400,00$      
velas 50 5.100,00$     255.000,00$      
cofres 66 6.100,00$     402.600,00$      
cuadros 87 12.100,00$  1.052.700,00$  
aretes 73 5.600,00$     408.800,00$      
aretes 69 5.600,00$     386.400,00$      
TOTALES 633 73.400,00$  5.199.300,00$  
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Tabla12. Ganancias 2012 
 
Fuente: Autores 2013 
 
2.6. ASPECTOS QUE INTERVIENEN EN LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN ARTESANAL  
Para la obtención de productos artesanales aptos para el consumo, se deben 
contar con condiciones y aspectos mínimos en el entorno de trabajo en el 
desempeñaran su labor los internos y las madres cabeza de familia, entre dichos 
aspectos tenemos:  
 Iluminación 
 Acceso 
 Climatización 
 Acondicionamiento cromático 
 Servicios 
 Eliminación de desperdicios 
 Capacidad de personal por taller 
 
2.6.1. Iluminación.  La iluminación dentro de los talleres es de dos tipos, natural y 
artificial. Sin embargo esta no es la suficiente que se debe tener en un ambiente 
artesania 2012 ventas ganancias 
cuadros 118 12.800,00$  1.510.400,00$  
hueveras 135 12.800,00$  1.728.000,00$  
portaretratos  97 9.800,00$     950.600,00$      
aretes 126 6.300,00$     793.800,00$      
velas 95 5.800,00$     551.000,00$      
cofres 121 6.800,00$     822.800,00$      
cuadros 112 12.800,00$  1.433.600,00$  
aretes 116 6.300,00$     730.800,00$      
aretes 114 6.300,00$     718.200,00$      
TOTALES 1034 79.700,00$  9.239.200,00$  
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de trabajo, puesto que la fatiga visual de los internos y de las madres cabeza de 
familia es alto. 
Imagen 6.  Iluminación 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
  
2.6.2. Acceso.  Los talleres de artes manuales por estar ubicados dentro de 
espacios reducidos como lo es el establecimiento carcelario y penitenciario la 
modelo y la fundación niños invisibles tienen un acceso limitado y con señalización 
para distinguir entradas, salidas, vías de salida de emergencia etc., pero en un 
estado muy deteriorado, lo que dificulta su visualización. 
El ingreso a los talleres es restringido ya que se manejan perfiles aptos para 
realizar dicha labor, sin embargo es complicado no encontrar un embotellamiento 
en las entradas puesto que todos quieren adquirir el beneficio. 
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Imagen 7. Acceso- señalización 
 
Fuente: Autores 2013 
Imagen 8. Acceso- entrada. 
 
Fuente: Autores 2013 
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2.6.3. Climatización.  Las condiciones de temperatura dentro de los talleres para 
el tipo de productos que se realizan no es la indicada, razón por la cual en muchas 
ocasiones no se tienen los resultados esperando en el tiempo planeado. 
 
Imagen 9. Climatización 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
2.6.4. Acondicionamiento cromático.  Los colores en los talleres de artes 
manuales de los dos establecimientos tienen colores aptos para la actividad que 
allí se desarrollan puesto que el color blanco más la iluminación que tienen genera 
un buen ambiente de trabajo. 
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Imagen 10. Acondicionamiento cromático-pintura total 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Imagen 11. Acondicionamiento cromático-pintura parcial 
 
Fuente: Autores 2013 
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2.6.5. Servicios públicos.  Los talleres actualmente cuentan con servicios públicos 
básicos, es decir  que aseguran su buen funcionamiento, normativamente se  
estableció  que los servicios públicos  son  acueducto, alcantarillado, aseo, 
energía, gas y telefonía pública; de  estos  servicios  los  talleres tienen: 
 Energía 
 Acueducto 
 Alcantarillado 
 Telefonía publica 
 
 
2.6.6. Eliminación de desperdicios.  Actualmente los desperdicios que se obtienen 
de la producción de artesanías, son tratados como el resto de basuras que se 
manejan en los 2 establecimientos, ya que  no se tiene un programa de  reciclaje 
ni una  capacitación del  manejo de  residuos sólidos.   
 
2.6.7. Capacidad de personal.  Por ser esta una modalidad de redención de pena 
para los internos del establecimientos carcelario la modelo, el espacio 
acondicionado para la elaboración de artesanías es amplio, sin embargo en la 
fundación niños invisibles el personal tiene una menos facilidad en la capacidad de 
las instalaciones ya que el personal es más alto. 
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Imagen 12.  Capacidad de personal 
 
Fuente: Autores 2013 
 
2.7. ANÁLISIS DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN: 
En Diagramas de proceso, flujo del proceso y de recorrido los símbolos que se 
utilizan en estos diagramas son  
Diagramas de recorrido:  
Tabla 13. Descripción de simbología diagrama de proceso 
Nombre: Definición: Símbolo: 
Operación:  
 
 
 
 
Se define como toda actividad que 
modifica principalmente la materia 
prima, o cuando se avanza un paso 
al final del proceso. 
 
Transporte: Indica cualquier movimiento, sea 
este humano, de materiales y/o 
herramientas de un lugar a otro  
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Inspección: Se define el momento en el que se 
requiere de alguna verificación o 
supervisión de cualquier tipo. 
 
Demora:  Indica algún tipo de espera o 
detenimiento provisional o temporal 
del curso del proceso. 
 
Almacenaje: Indica algún tipo de depósito bajo 
vigilancia, tanto de materias primas 
como de productos terminados. 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Diagrama de flujo del proceso: 
Tabla 14.  Descripción de simbología diagramas de flujo 
Nombre: Definición: Símbolo: 
Terminador:  Indica el inicio o el final 
del proceso o de los 
posibles flujos alternos. 
 
Proceso ( actividad ): Tarea o actividad que se 
lleva a cabo a lo largo del 
proceso, esta puede 
tener muchas entradas 
pero una sola salida. 
 
Decisión:  
 
 
 
 
 
Indican puntos del 
proceso en el que se 
toman decisiones sean 
estas sí o no, abierto o 
cerrado. 
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Documento: Se utiliza para hacer 
referencia a la consulta o 
generación de algún tipo 
de documento durante el 
proceso. 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
2.7.1. Diagramas de procesos 
Tabla 15. Diagrama de proceso de una huevera  
DIAGRAMA DE MÉTODO ACTUAL  DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  DEL TALLER DE ARTES MANUALES  
Método  actual  
Método propuesto  
SUJETO DEL DIAGRAMA: obtención de artesanía de casa de huevos fecha :     
desde el momento de recepción de materias primas hecho por :      
Hasta el almacenaje del  producto  final. 
AREA DE ESTUDIO: Producción diagrama  N°      
       
 
Distancia ( Metros) Tiempo (Minutos) Símbolos 
 
Descripción del 
proceso 
    
 
 
 
 
 
 
  
  
40 20 
x         
Recepción de  
materia prima 
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  10 
    x     
Comparar contra 
orden de pedido 
  20 
x         
Cargar en sistema de 
inventarios  
10 20 
  x       
Llevar materia prima 
al almacén. 
  20 
        x 
Ingresar materia 
prima al almacén  
  5 
x         
Establecer tipo de 
materiales 
  3 
x         
Despachar 
requerimiento del 
usuario  
  2 
x         
Revisar disponibilidad 
de materiales. 
  1 
x         Revisar precio  
  1 
x         
Cobrar por materia 
prima  
  1 
x         Generar pago  
  1 
x         Generar   recibo  
  3 
x         Despachar materiales  
  10 
      X   
Esperar entrega de 
materiales. 
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  3 
x         Recibir materia prima  
  5 
  x       
Llevar materia prima 
a la bodega de 
trabajo. 
25 3 
x         
Ingresar materia  
prima a la bodega de 
trabajo       
  5 
x         
Definir  tipo de  
artesanía 
  5 
x         Definir maquinaria  
  5 
x         Definir herramientas. 
5 1 
x         Solicitar maquinaria. 
5 1 
x         
Solicitar 
herramientas  
  3 
      X   
Entrega de  
herramientas y orden 
de uso de  máquinas  
  5 
x         
Iniciar la elaboración 
de la artesanía. 
5 1 
x         
Solicitar la plantilla 
del techo 
  3 
      X   Entrega de plantilla. 
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  3 
x         
Demarcar madera 
con plantillas 
  13 
      X   
Disponibilidad de la 
maquina sin fin 
5 5 
x         
Cortar diseño en la 
sin fin. 
  15 
x         Lijar techo. 
  30 
x         
Decorar parte frontal 
del techo 
  15 
x         Resanar con sellador. 
5 1 
x         
Solicitar plantilla 
bases laterales. 
  3 
      X   Entrega de plantilla. 
  3 
x         
Demarcar madera 
con plantilla 
  13 
      X   
Disponibilidad de la 
maquina sin fin 
5 7 
x         
Cortar diseño en la 
sin fin. 
  10 
      X   
Disponibilidad del 
taladro de árbol. 
7 7 
x         
Perforar base en el 
taladro de árbol. 
  10 
x         
Dibujar figura 
decorativa base 
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lateral 
  25 
x         Lijar base lateral 
  15 
x         Resanar con sellador. 
5 1 
x         
Solicitar planilla base 
huevos 
  3 
      X   
Entrega de plantilla. 
 
  3 
x         
Demarcar madera 
con plantillas 
  10 
      X   
Disponibilidad del 
taladro de árbol. 
7 12 
x         
Realizar perforación 
para huevos en el 
taladro de árbol 
  20 
x         
Lijar base para 
huevos 
  15 
x         Resanar con sellador. 
  25 
x         
Ensamblar base 
lateral con techo. 
  12 
x         
Ensamblar base 
huevos 
  13 
      X   
Disponibilidad de la 
maquina sin fin 
5 5 
x         Cortar tapa trasera 
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en sin fin 
  10 
x         Lijar tapa trasera 
  10 
x         Resanar con sellador. 
  10 
x         
Ensamblar tapa 
trasera  
  25 
x         
Reajustar ensambles 
para mayor firmeza. 
  30 
x         
Lijar con lija suave 
para quitar 
asperezas. 
  15 
x         
Colocar tejas de 
barro par el techo 
  25 
x         
Colocar balcones y 
demás decoraciones 
  20 
x         
Diseñar puertas 
frontales. 
  13 
      X   
Disponibilidad de la 
maquina sin fin 
5 5 
x         
Cortar diseño en la 
sin fin. 
  7 
x         
Lijar puertas 
frontales. 
  5 
x         Resanar con sellador. 
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  5 
x         Colocar bisagras  
  5 
x         
Ensamblar bisagras 
con la parte lateral. 
  20 
x         
Decorar puertas 
frontales. 
  18 
      X   
Disponibilidad del 
compresor de 
pintura. 
10 25 
x         
Realizar acabados y 
pintura. 
  5 
    x     
Revisar producto 
terminado. 
10 1 
        x 
Ingresar almacén 
producto terminado. 
       
 
154 705 54 2 2 12 2 72 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Tabla 16. Resumen Método Actual, huevera. 
 
 
 
      
 
 
Operaciones  
 
54
  
 
Transporte 
 
2 
 
 
 
Inspecciones 
 
2 
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Demoras 
 
12 
 
 
 
Almacenajes 
 
2 
 
 
 
Distancia en metros (m)   154 
 
 
 
Tiempo en minutos min   705 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
La  tabla anterior muestra  la manera en la que  actualmente se elabora  una 
huevera, teniendo en cuenta  que es una  sola persona la que realiza  la  artesanía  
lo que hace que  exista muchas demoras  que en muchas  ocasiones  representa  
tiempos muertos   muy largos. 
Los tiempos  se tomaron  con un cronometro, teniendo en cuenta  que la  
elaboración de la  artesanía  la hizo en un tiempo normal, y no con las  demoras y 
esperas que normalmente  se toma  el  personal  que  allí labora. 
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Tabla 17. Diagrama de proceso de aretes  
DIAGRAMA DE MÉTODO ACTUAL  DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  DEL TALLER DE ARTES 
MANUALES  
Método  actual 
Método propuesto  
SIJETO DEL DIAGRAMA: obtención de aretes fecha :     
desde el momento de recepción de materias primas hecho por:      
Hasta el almacenaje del  producto  final. 
AREA DE 
ESTUDIO: Producción Diagrama N°  1 
  
       
 
Distancia ( 
Metros) 
Tiempo 
(Minutos) 
Símbolos 
Descripción 
del proceso 
    
 
   
 
 
 
 
 
 
  
10 20 
X         
Recepción de  
materia prima 
2,5 20 
  x       
Llevar materia 
prima al 
almacén. 
  20 
        x 
Ingresar 
materia prima 
al almacén  
  5 
X         
Establecer tipo 
de materiales 
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  3 
X         
Despachar 
materiales  
  10 
      x   
Esperar 
entrega de 
materiales. 
  3 
X         
Recibir materia 
prima  
  5 
  x       
Llevar materia 
prima a la 
bodega de 
trabajo. 
6,25 3 
X         
Ingresar 
materia  prima 
al taller.     
  5 
X         
Definir  tipo de  
artesanía 
  5 
X         
Definir 
herramientas. 
2 1 
X         
Solicitar 
herramientas  
  3 
      x   
Entrega de  
herramientas   
  5 
X         
Iniciar la 
elaboración de 
la artesanía. 
2 1 
X         
Solicitar la 
plantilla de los 
aretes 
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  3 
      x   
Entrega de 
plantilla. 
  3 
X         
Demarcar la 
pieza con 
plantillas 
  5 
X         
Cortar diseño 
con bisturí. 
  15 
X         Lijar la pieza. 
  30 
X         
Decorar parte 
frontal de la 
pieza. 
  15 
X         
Resanar con 
sellador. 
  20 
      x   Secar 
2 1 
X         Aplicar fijador. 
  3 
      x   Secar 
  3 
X         Cortar alambre  
  13 
      x   
Elaborar el 
gancho 
2 7 
X         
Ensamblar el 
gancho con la 
pieza.  
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3,5 25 
X         
Realizar 
acabados y 
pintura. 
  5 
    x     
Revisar 
producto 
terminado. 
  10 
X         Empacar 
4 1 
        x 
Ingresar 
almacén 
producto 
terminado. 
       
 
34,25 268 20 2 1 6 2 31 
 
 
 
 
Fuente :Autores 2013 
 
Tabla 18. Resumen Método Actual, aretes. 
 
 
 
      
 
 
Operaciones  
 
20 
  
 
Transporte  2 
 
 
 
Inspecciones 
 
1 
 
 
 
Demoras 
 
6 
 
 
 
Almacenajes 
 
2 
 
 
 
Distancia en metros (m)   34,25 
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Tiempo en minutos min   268 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Al igual que en la toma de   tiempos de la huevera,  en este caso se  tomo  el 
tiempo con   un  cronometro,  contando todas las acciones  realizadas por el  
artesano, inclusive los tiempos de  espera.  
 
2.7.2. Flujo del proceso. 
(Ver anexo) 
 
2.7.3. Distribución del taller de artes manuales  
Gráfica 11.Distribución del taller  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Esta Gráfica muestra a  escala    el diseño  del  taller de artes manuales, la 
distribución de los puestos de  trabajo, la ubicación de la maquinaria  industrial,  la  
señalización que  tiene a pesar que  no se  evidencie  lo deteriorada que esta.  
 
Tabla 19. Homologaciones de Gráfica: Distribución del taller 
 
 
Guardia 
 
Maquinaria y herramienta 
 
Mesas de trabajo 
 
Internos 
 
Señales 
 
Instructor 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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2.8. ESTUDIO DE MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS: 
 
2.8.1. Máquinas industriales.  A continuación se presentan las diferentes 
máquinas utilizadas dentro de los talleres de artes manuales para la elaboración 
de artesanías. 
 
 
 
 Planeadora: 
Imagen 13. Manejo de planeadora 
 
Fuente: Autores 2013 
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Imagen 14. Planeadora 
 
Fuente: Autores 2013 
 
También llamada rectificadora planeadora la cual se utiliza para hacer 
correcciones sobre todo de tipo dimensional en diferentes piezas, se debe utilizar 
con diferentes elementos de protección los cuales aseguran que no existan 
accidentes laborales. 
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 Cepillos: 
 
Imagen 15.  Cepillos 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Los cepillos de codo son también conocidos como máquinas mortajadoras 
horizontales, pueden trabajar piezas de diferentes longitudes todo esto con el fin 
de lograr diferentes acabados. 
 
 
 
 
 
82 
 
 Sinfín 
 
Imagen 16. Sinfín 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
La Sierra sinfín es una máquina para trabajo con madera, cuyo eje principal de 
trabajo es una cinta de acero en forma de arco, el cual tiene en sus bordes un 
tallado de dientes similar a una sierra de mano. Esta sirve para realizar 
operaciones que no es posible realizar con una sierra circular. La operación más 
común que se realizan con ella es el contorneado de madera, sin embargo 
también puede realizarse cortes rectos. 
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 Tornos: 
Imagen 17. Tornos 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
Esta máquina giratoria es una de las más comunes y antiguas, está sujeta a una 
pieza de metal, lo que realiza esta máquina son giros mientras un útil de corte le 
da forma al objeto que se está diseñando. El útil tiene diferente clase de 
movimientos unos son paralelos, otros perpendiculares a la dirección del giro, todo 
esto con el fin de obtener piezas con formas especiales ya sean estas cilíndricas o 
cónicas. 
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 Sierra radial 
Imagen 18. Sierra radial 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
Es una máquina de corte, esta es usada principalmente para piezas largas, sin 
embargo se puede configurar junto a otro tipo de sierra para cortes especiales. 
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 Taladro de árbol: 
Imagen 19. Taladro de árbol 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Esta máquina es también llamada taladradora la cual se utiliza principalmente para 
la elaboración de agujeros en las diferentes piezas.  
 
2.8.2. Máquinas electro manuales 
Estas son máquinas que son manipulables por cualquier persona y no son 
necesariamente eléctricas ni con la necesidad de una capacitación especial para 
su manipulación, dentro de los talleres se puede contar con las siguientes 
máquinas electros manuales: 
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 Taladro: 
Imagen 20.  Taladro 
 
Fuente: Autores 2013 
Esta es una herramienta también llamada taladradora manual, la cual se utiliza 
para la perforación de diferentes tipos de material, los agujeros se hacen por un 
proceso de arranque de material mediante unas herramientas llamadas brocas. 
 Caladora: 
Imagen 21.  Caladora 
 
Fuente: Autores 2013 
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Es una herramienta eléctrica de alta maniobralidad, la cual permite realizar cortes 
precisos en madera o plásticos, sin embargo también puede ser utilizada en otro 
tipo de materiales. 
  
 Ruteadora 
 
Imagen 22. Ruteadora 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Es una de las herramientas con mayor funcionalidad dentro de un taller de 
madera, metal o ebanistería ya que logra dar formas simples o complejas a los 
materiales de una manera fácil y práctica. 
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 Lijadora: 
Imagen 23. Lijadora 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Esta es una herramienta que se usa para el rápido lijado de madera y otros 
materiales, con el fin de pulir imperfecciones y productos  
 
2.8.3. Herramientas 
 
Estos son elementos de  que solo requieren  para su uso y funcionamiento la 
manipulación de una persona, facilitan del desarrollo de algunas actividades 
dentro del proceso de fabricación que algunas máquinas no pueden suplir, dentro 
de los talleres contamos con las siguientes herramientas: 
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 Formón: 
 
Imagen 24. Formón 
 
Fuente: Autores 2013 
Esta es una herramienta comúnmente conocida como escoplo, se utiliza 
principalmente en la carpintería, tiene como objetivo realizar cortes, muescas, 
rebajas y trabajos artesanales de relieve en madera. 
 Serrucho 
 
Imagen 25. Serrucho 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Esta es una herramienta utilizada esencialmente para realizar cortes sobre todo en 
materiales como la madera. 
 
 Martillo: 
Imagen 26. Martillo 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Esta es una herramienta de percusión utilizada para golpear una pieza, causando 
su desplazamiento o deformación. El uso más común es para clavar (Incrustar un 
clavo de acero en madera u otro material), calzar partes (Por la acción de la fuerza 
aplicada en el golpe que la pieza recibe) o romper una pieza. Los martillos son a 
menudo diseñados para un propósito especial, por lo que sus diseños son muy 
variados. Un tipo de martillo tiene una cuña abierta en la parte trasera para la 
remoción de clavos. 
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 Cepillo de mano 
 
Imagen 27. Cepillo de mano 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
El cepillo de mano se utiliza en la sección de la carpintería. Su uso está destinado 
para el cepillado o rectificado de tirantes o listones de maderas, para emparejar o 
rebajar superficies de madera. 
 
 Destornillador 
 
Un destornillador se utiliza para apretar y aflojar tornillos y otros elementos de 
máquinas que requieren poca fuerza de apriete y que generalmente son de 
diámetro pequeño. 
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Imagen 28. Destornillador 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
2.9. PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN ACTUAL. 
 
2.9.1. Planificación.  Para llevar a cabo la ejecución de la producción se toma 
como base lo que se realiza semanalmente en los dos establecimientos en los que 
se encuentran ubicados los talleres de artes manuales, teniendo en cuenta la 
cantidad de artesanías que se producen y los materiales que allí se invierten. 
 
Con estos datos se puede determinar la cantidad total que se debe mantener en 
stock para lograr las condiciones mínimas de funcionamiento, sin embargo 
adicional a eso se deben tener en cuenta los requerimientos que hacen los 
internos y las madres cabeza de familia de los diferentes materiales que necesitan 
para hacer los diferentes productos. 
 
Por ser una planificación sin control, ocasiona un mayor número de faltantes en la 
cantidad de materiales que se necesitan para la producción solicitada. 
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2.9.2. Control de la producción.  La producción de artesanías por ser un proceso 
sin control alguno no tiene la supervisión y el registro de lo que se realiza dentro 
de los talleres de artes manuales, por tal razón no se lleva a cabo una intervención 
en el inventario de materia prima ni los productos terminados los que da como 
resultado no tener observación clara sobre lo que se realiza en su interior. 
 
Los tiempos de producción de las artesanías no son estándares, puesto que los 
internos y las madres cabeza de familia no tienen supervisión ni ordenes de 
entrega de productos terminados, lo que da como resultado demoras e ineficiencia 
en los procesos. 
 
En muchos casos por la falta de mantenimiento de las máquinas, estas presentan 
fallas, lo que ocasiona paradas en la producción pero no se tiene ningún plan de 
contingencia para suplir los tiempos perdidos. 
 
2.10. Capital humano.  El capital humano con el que se dispone para laborar 
dentro de los talleres de artes manuales, son con un perfil definido, es  decir  ya 
haber  cumplido las tres cuartas  partes de la pena, tener las  competencias  
básicas  para  desarrollar  algún  tipo de   actividad  laboral,  ser madre cabeza de 
familia para el caso de la fundación niños invisibles, estas condiciones  aplican 
para los  establecimientos ya que en ninguno de los  dos  existe  algún tipo de  
examen  físico o medico  que indique  su incapacidad de  realizar un trabajo, todo 
es  subjetivo a los encargados de  aceptar o rechazar  la solicitud de trabajo. 
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2.10.1. Jornadas de trabajo 
 
Tabla 20. Jornadas de trabajo 
 
Establecimiento Descripción  Horario Días  
Establecimiento 
carcelario la 
modelo  
Internos 8:30 - 14:00 
Horas 
Lunes- Viernes 
Administrativos  8:00-17:00 
Horas 
Lunes- Viernes 
Instructores 8:30-14:00 
Horas 
Lunes- Martes 
Fundación niños 
invisibles  
Madres cabeza 
de familia 
8:30 - 14:00 
Horas 
Lunes- Sábado 
Voluntarios 8:00-17:00 
Horas 
Lunes- Sábado 
Instructores 8:30-14:00 
Horas 
Lunes- Jueves 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
2.10.2. Nivel de calificación del personal.  El personal que labora en los talleres de 
artes manuales del establecimiento carcelario de Bogotá la modelo, es de acuerdo 
a un perfil establecido por la junta de trabajo, estudio y enseñanza, la cual es 
realizada por la oficina de reinserción social, quienes evalúan y analizan cuales de 
los internos son aptos para adherirse al beneficio de redención de pena al que 
tienen derecho por ley, ya que  estos  deben  haber cumplido por lo  menos con  
las tres cuartas partes del total  de la pena. 
 
95 
 
Por otro lado en la, fundación niños invisibles el capital humano con el que 
cuentan para llevar a cabo las actividades de producción son mujeres cabeza de 
familia, quienes no cuentan con un trabajo ni unos ingresos fijos, las cuales 
solicitan el apoyo de la fundación por voluntad propia con el fin de adquirir 
conocimientos tanto ellos como su núcleo familiar. 
 
En los dos casos el objetivo es que el personal que labora en los talleres de artes 
manuales se desempeñe con capacidad y responsabilidad en los puestos 
asignados, es decir que  desarrolle  competencias motrices  para las cuales  sea  
apto y las  cuales  se le  faciliten, como  toda labor  esta  requiere de  
responsabilidad y compromiso por parte de los implicados, sea este  el empleado 
y el empleador. 
 
 Los operarios de producción deben estar en las condiciones físicas mínimas para 
el desarrollo de las diferentes actividades y adicional a esto tener conocimientos 
básicos en los diferentes procesos, maquinaria y herramientas que en los talleres 
se manejan. 
 
 
2.10.3. Protección personal.  Este es uno de los aspectos más importantes al 
momento de manipular algún tipo de maquinaria, ya que cada uno de los 
elementos que se utilicen disminuye el riesgo de un accidente laboral, sin embargo 
en este aspecto tanto los talleres como el personal cumple con los mínimos 
requisitos de cuidado personal, existen varios tipos de riesgos para las personas 
que allí laboran ya que las instalaciones en primer lugar no está con buen 
acondicionamiento físico lo que expone mas a los trabajadores, adicional a esto 
los elementos de protección no se encuentran en optimas condiciones y no existe 
la cantidad suficiente para la capacidad que tienen los talleres; la exposición y 
ubicación en la que se encuentran dichos elementos además de no ser la más 
higiénica no es la más adecuada. 
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Imagen 29. Uso obligatorio de tapabocas. 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
Imagen 30. Señalización
 
Fuente: Autores 2013 
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Imagen 31.  Señalización defectuosa  
 
Fuente: Autores 2013 
 
Los talleres cuentan con  señalización como se  observa en las  dos anteriores  
imágenes, sin embargo   no todas ellas en las condiciones  adecuadas, en cuanto 
a  ubicación y  color, dado que   diferentes materiales que allí se manejan  hacen 
que  se  maltraten los  avisos de  señalización y en muchas ocasiones  se arruman  
y no se remplazan por unos nuevos.   
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Imagen 32.  Protección personal 
 
Fuente: Autores 2013 
Imagen 33. Tapa oídos  
 
Fuente: Autores 2013 
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En las  imágenes anteriores  se pudo observar como a pesar que  existe  la  
señalización del uso obligatorio de  los  elementos de protección personal para  la 
manipulación  de   maquinaria o para  realizar  alguna  actividad en especial,  el 
personal que allí  labora no hace  uso  de  dichos  elementos, en muchas de las  
ocasiones   por  que  los elementos no se encuentran  con  la higiene  adecuada 
para  su uso  y en otras oportunidades  por que  el capital humano no sigue las 
reglas  y las instrucciones dentro de los talleres. 
 
2.10.4. Capacitación.  La capacitación dentro de cada uno de los talleres está a 
cargo de los instructores voluntarios de los establecimientos que hacen parte del 
programa, ellos son los encargados de asegurar la inducción a cada una de las 
personas que van a realizar alguna labor dentro de los talleres, adicional a esto 
deben capacitar al capital humano en los diferentes procesos básicos que allí se 
desarrollan asegurando que cada uno de ellos se familiarice con las máquinas y 
herramientas que se utilizan en la elaboración de los productos. 
 
Imagen 34. Capacitación 
 
Fuente: Au 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
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Imagen 35.  Capacitadores 
 
Fuente: Autores 2013 
 
La imágenes de  la capacitación, muestra  tanto el personal  que va a   laborar 
dentro de los talleres, como los instructores quienes son los que  brindan la 
información   básica para  el desempeño de sus actividades, cuentan con   un  
espacio  adecuado para la enseñanza y con los materiales  suficientes, como son  
tableros, marcadores entre otros. 
 
2.10.5. Supervisión.  La supervisión de cada una de las artesanías y del proceso de 
elaboración está a cargo de los instructores voluntarios, quienes tienen 
conocimientos previos en el proceso de manufactura de las artesanías, ellos 
aseguran que se cumpla con el mínimo de requisitos para que una artesanía sea 
apta para el consumo del público.  
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3. PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE 
LOS TALLERES DE ARTES MANUALES  
 
3.1. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO  
Para la propuesta del nuevo proceso de producción se tomó como base el estudio 
realizado y presentado en el capítulo II, por consiguiente la propuesta tiene temas 
como el proceso actual, los puestos de trabajo, la seguridad e higiene industrial, el 
capital humano y todos los temas relacionados con el proceso productivo,  la 
implementación de  manuales y listas de chequeo  esto con el fin de documentar y 
organizar mejor la  forma de  trabajar  
3.2. DESARROLLO DE UN MEJOR MÉTODO 
Mejoramiento en la manera de llevar a cabo los subprocesos productivos de las 
artesanías: 
En el desarrollo de cada una de las actividades que se realizan dentro de los 
talleres de artes manuales, tiene aspectos por mejorar, los cuales no requieren de 
gastos adicionales pero que si contribuyen a generar beneficios para quienes son 
los directamente afectados, entre los posibles cambios están:  
3.2.1. Recepción de materias primas.  Todo material que ingrese a alguno de los 
entes encargados, debe pasar por una previa revisión contra una orden de 
producto, sin embargo desde un principio se debe clasificar el tipo de producto con 
el fin de hacer una asignación dentro del almacén, de tal manera que al momento 
de la distribución no se tenga que reconfirmar que tipo de producto es, es decir, si 
es un producto con algún valor económico o por el contrario es un producto sin 
costo alguno. 
3.2.2. Distribución de materia prima.  En la distribución de materiales debe existir 
dos tipos de despacho, uno en el cual solo se gestionen los materiales que no 
requieren algún pago por parte del usuario y otro en el que se debe generar 
actividades adicionales por que el material tiene algún valor económico. 
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3.2.3. Producción de artesanías.  Establecer subprocesos en los cuales se siga 
una producción en línea con estándares de calidad básicos en los productos con 
el fin de lograr un mayor beneficio al momento de hacer que el producto terminado 
sea apto para el consumo y adicional que el flujo dentro de los almacenes sea 
mayor y transitorio para las artesanías, para ello se  define que las mesas de 
trabajo  se asignen para una labor en especifico, en las cuales solo  se realice  
una  de todas las  actividades que  intervienen en el proceso de producción  
  
3.3. ACONDICIONAMIENTO ADECUADO DE TODOS LOS FACTORES 
INVOLUCRADOS EN LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN: 
 
3.3.1. Iluminación.  Se propone mejorar la iluminación de los talleres ya que en 
condiciones de trabajo normal con una iluminación adecuada lo que se busca es 
disminuir la fatiga visual de las personas que realizan las artesanías, la idea 
principal es que los talleres cuenten con una luz natural suficiente para desarrollar 
las labores, sin embargo en ninguno de los dos casos esto es posible ya que un 
sitio debe tener de 500 a 1000 lux, por tal razón se debe proporcionar la energía 
suficiente que equilibre el ambiente luminoso de cada uno de los sitios de trabajo. 
La iluminación debe ser constante y uniforme distribuida con igualdad para la 
totalidad del espacio, el ojo humano debe acomodarse a la intensidad lumínica es 
decir a la densidad de iluminación de 100 candelas por metro cuadrado, ya que 
una densidad mayor provoca deslumbramiento por lo tanto una fatiga visual. 
 
Según lo observado las instalaciones de los talleres de artes manuales del centro 
carcelario la modelo, la altura siendo esta  de 5 M, no permite que la luz artificial 
sea la indicada para cada uno de los puestos de trabajo, por lo que se sugiere 
instalar  mas lámparas en el  techo a una distancia de 3 M  cada una , se propone 
que las  tejas sean  transparentes en su totalidad  para cubrir el área  total del 
techo , esto con el fin que  la luz natural penetre en los  talleres. 
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Para algunos puestos de trabajo,   en los cuales se  requiera  mayor detalle en las 
piezas se recomienda  instalar  lámparas  de piso  para aumentar la iluminación  
tal  como se observa en  la siguiente imagen:   
 
Imagen 36. Lámpara de piso 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: www.Google.com 
 
De esta manera  se irradiara  mayor luz y  los detalles que requieren   algunas  de 
las artesanías  resultaran más  fáciles de hacer por parte del  artesano. 
 
3.3.2. Acceso.  Se requiere una señalización que indique  la entrada  y/o salida de 
los talleres, esta  se  debe   observar  tanto en la parte interna como  al exterior, 
esto con el fin de poder  ser visual  para todo el personal que allí labora la  ruta de  
evacuación.  Sin embargo  por  tener una  sola   entrada   esta  será  la misma  
salida de  evacuación por lo que  se   recomienda  una  señal como la   que se 
muestra a continuación: 
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Imagen 37. Señalización de  salida-entrada 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente:www.google.com 
 
En la puerta  se debe controlar los ingresos y las salidas del personal que allí esta 
laborando, adicional se deben manejar listas de chequeo en las que se registre la 
cantidad de capital humano que por día va a ingresar a cada uno de los talleres, 
para   con esto controlar  también  el   tiempo  laborado por persona y  lo que esto 
implica  en el programa, es decir  la  redención de pena que  implica una   hora de 
trabajo. 
Las puertas que se encuentren dentro de los talleres deben estar ubicadas de tal 
manera que faciliten el tránsito de emergencia, estas no deben medir menos  de  
1.75 metros de altura, deben  estar a una  distancia   máxima de  45 m  desde el 
puesto de trabajo más lejano, según lo indica la norma, adicional deben estar 
diseñadas de tal manera que su apertura se realice hacia el interior del 
establecimiento o como en este caso  se  deslice  hacia  un lado  dejando libre    el 
mayor espacio posible.  
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Imagen 38. Puerta corrediza de  talleres 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
3.3.3. Climatización.  Es un aspecto que a pesar de afectar de alguna manera la 
productividad de los trabajadores depende de gustos de las personas que allí 
laboran, puesto q la aclimatación se puede hacer dependiendo de quién lo 
requiera, en muchas ocasiones en el capital humano se ve afectado por la 
vestimenta que tienen al momento de realizar las actividades dentro de los talleres 
y en este caso solo cuentan con la vestimenta que ellos sientan comodidad, por 
otro lado hay otros aspectos que influyen como es la ubicación de los talleres 
puesto que si la radiación solar que ingresa por las diferentes ventanas es muy 
alta genera calentamientos que afectan a la eficiente productividad, igualmente 
pasa cuando las ventanas no cumplen con los estándares de seguridad industrial , 
pero eso debe ser compensado de alguna manera, es por esta razón que se 
emplean diferentes técnicas de climatización ya sean para el enfriamiento del 
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lugar o la calefacción del mismo. En este caso por la ubicación de los talleres de 
artes manuales ser en una ciudad de un clima promedio de 14.5 grados 
centígrados, y la    temperatura   máxima  para un buen ambiente laboral es de 27 
grados  centígrados, la ventilación  que  tiene los  talleres es  suficiente  para   
suplir  dicho  factor ya que  alrededor de todas las paredes  se  encuentran  
ranuras  de  ventilación que proporcionan  el aire  suficiente para  mantener un 
buen ambiente. 
 
3.3.4. Acondicionamiento cromático.  A pesar de tener un color apto para el 
desarrollo de una actividad como lo es la elaboración de artesanías, la pintura está 
muy deteriorada lo que hace que el color real no se pueda visualizar, se debe 
retocar con el mismo color  es decir blanco,  teniendo en cuenta que la  sugerencia 
es  que  esta sea   una pintura  de esmalte  mate, lo que  hace que no se genere   
brillo alguno  ya que  su coeficiente de  reflexión de luz es de 81%,lo que hace que  
cual la norma, la cual  establece lo mínimo es de 70% , adicional a esto  este  tipo 
de  pintura  sugerida  tiene  mayor  facilidad en su limpieza  sea  mucho más  fácil.  
 
Imagen 39. Pared 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013  
 
107 
 
3.3.5. Servicios públicos.  Se requiere un cambio en el acondicionamiento general 
de los baños, los sanitarios y los lavamanos, con el fin de generar comodidad para 
el capital humano que tenga que hacer uso de ellos, el  higiene en ellos  es 
indispensable para  brindar  salud y bienestar a cada uno de los vinculados al 
programa. 
La norma establece que  por cada  25 adultos  debe  existir  una batería sanitaria y 
una lavamanos,  por tal  razón   recomendamos mejorar las condiciones de los 
tres baños  ya existentes  ya que  son suficientes para  el personal que allí labora. 
 
3.3.6. Eliminación de desperdicios. Se debe implementar un sistema de 
recolección de basuras y clasificación de desperdicios, esto con el fin de poder 
reutilizar algunos de los residuos provenientes de la elaboración de artesanías, ya 
que muchos de estos se pueden volver a utilizar en algunos otros procesos de 
transformación de materiales. 
 
Según lo que establece la norma  la recolección de  los residuos  de  deben  hacer  
en  recipientes  de  fácil limpieza y  mecánicamente resistentes, estos  pueden 
estar   ubicados   tanto en un recinto cerrado  como  en  un  lugar al  aire libre, sin 
embargo manteniendo una distancia  mínima de  5 metros a los tanques o  
Fuentes de agua potable y manteniendo un  sellamiento   hermético  que  impida  
el ingreso de animales. 
 
Se  recomienda  hacer   uso  de los  colores  adecuados según el tipo de material  
en  los  recipientes   que se   van a almacenar  los  residuos, según  guía  técnica 
colombiana  24, se determina que  en el sector  industrial los colores  según los  
residuos son:  
 
 Gris: cartón y papel 
  Azul: plásticos  
 Crema: orgánicos 
 Naranja: madera 
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 Verdes: ordinarios 
Cada uno de las canecas debe  tener la señalización  respectiva  con el fin  que  el 
sistema de  recolección pueda   ser  efectivo, sin embargo  la  recomendación es  
adquirir   una caneca por color  con una capacidad de  180 litros cada una, pero  
dado que el  mayor  residuo es  de madera  se determina que la cantidad optima  
para este material  es de 4  canecas   naranjas cada una de estas  de una 
capacidad de 55 galones. 
Imagen 40. Canecas 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: www.google.com 
 
 
 
 
 
 
109 
 
3.4. Análisis de tiempos para mejoramiento con base en diagramas propuestos 
Tabla 21.  Diagrama de proceso de  una huevera (propuesto) 
DIAGRAMA DE METODO PROPUESTO  DEL PROCESO DE PRODUCCION  DEL TALLER DE ARTES MANUALES  
método  actual  
método propuesto  
SIJETO DEL DIAGRAMA: obtención de artesanías (huevera) fecha :     
desde el momento de recepción de materias primas hecho por :      
Hasta el almacenaje del  producto  final. 
AREA DE 
ESTUDIO: Producción 
diagrama  
N°   3 
  
Distancia ( 
Metros) 
Tiempo 
(Minutos) 
Símbolos 
 
Descripción 
del proceso 
    
 
   
 
 
 
 
 
 
  
40 18 
x         
Recepción de  
materia prima 
  8 
    x     
Comparar 
contra orden 
de pedido 
  17 
x         
Cargar en 
sistema de 
inventarios  
10 18 
  X       
Llevar materia 
prima al 
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almacén. 
  18 
        x 
Ingresar 
materia prima 
al almacén  
  4 
x         
Establecer 
tipo de 
materiales 
  2 
x         
Despachar 
requerimiento 
del usuario  
  2 
x         
Revisar 
disponibilidad 
de materiales. 
  1 
x         Revisar precio  
  1 
x         
Cobrar por 
materia prima  
  1 
x         Generar pago  
  1 
x         
Generar   
recibo  
  3 
x         
Despachar 
materiales  
  5 
      x   
Esperar 
entrega de 
materiales. 
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  2 
x         
Recibir 
materia prima  
  4 
  X       
Llevar materia 
Prima a la 
bodega de 
trabajo. 
25 2 
x         
Ingresar 
materia  
prima a la 
bodega de 
trabajo       
  4 
x         
Definir  tipo 
de  artesanía 
  4 
x         
Definir 
maquinaria  
  4 
x         
Definir 
herramientas. 
5 1 
x         
Solicitar 
maquinaria. 
5 1 
x         
solicitar 
herramientas  
  4 
x         
Iniciar la 
elaboración 
de la 
artesanía. 
5 1 
x         
Solicitar la 
plantilla del 
techo 
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  3 
      x   
Entrega de 
plantilla. 
  3 
x         
Demarcar 
madera con 
plantillas 
5 5 
x         
Cortar diseño 
en la sin fin. 
  12 
x         Lijar techo. 
  26 
x         
Decorar parte 
frontal del 
techo 
  13 
x         
Resanar con 
sellador. 
5 1 
x         
Solicitar 
plantilla bases 
laterales. 
  3 
      x   
Entrega de 
plantilla. 
  2 
x         
Demarcar 
madera con 
plantilla 
5 6 
x         
Cortar diseño 
en la sin fin. 
  9 
      x   
Disponibilidad 
del taladro de 
árbol. 
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7 6 
x         
Perforar base 
en el taladro 
de árbol. 
  9 
x         
Dibujar figura 
decorativa 
base lateral 
  21 
x         
lijar base 
lateral 
  13 
x         
Resanar con 
sellador. 
5 1 
x         
Solicitar 
planilla base 
huevos 
  3 
      x   
Entrega de 
plantilla. 
  3 
x         
Demarcar 
madera con 
plantillas 
  8 
      x   
Disponibilidad 
del taladro de 
árbol. 
7 9 
x         
Realizar 
perforación 
para huevos 
en el taladro 
de árbol 
  18 
x         
Lijar base 
para huevos 
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  13 
x         
Resanar con 
sellador. 
  22 
x         
Ensamblar 
base lateral 
con techo. 
  10 
x         
Ensamblar 
base huevos 
5 5 
x         
Cortar tapa 
trasera en sin 
fin 
  9 
x         
Lijar tapa 
trasera 
  8 
x         
Resanar con 
sellador. 
  9 
x         
Ensamblar 
tapa trasera  
  23 
x         
Reajustar 
ensambles 
para mayor 
firmeza. 
  25 
x         
Lijar con lija 
suave para 
quitar 
asperezas. 
  12 
x         
Colocar tejas 
de barro par 
el techo 
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  22 
x         
Colocar 
balcones y 
demás 
decoraciones 
  17 
x         
Diseñar 
puertas 
frontales. 
5 3 
x         
Cortar diseño 
en la sin fin. 
  6 
x         
Lijar puertas 
frontales. 
  4 
x         
Resanar con 
sellador. 
  4 
x         
Colocar 
bisagras  
  4 
x         
Ensamblar 
bisagras con 
la parte 
lateral. 
  18 
x         
Decorar 
puertas 
frontales. 
  16 
      x   
Disponibilidad 
del compresor 
de pintura. 
10 23 
x         
Realizar 
acabados y 
pintura. 
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  4 
    x     
Revisar 
producto 
terminado. 
10 1 
        x 
Ingresar 
almacén 
producto 
terminado. 
       
 
154 558 54 2 2 7 2 67 
 
 
 
 
Fuente: Autores2013 
Tabla 22 Resumen Método Propuesto Huevera. 
 
 
 
      
 
 
Operaciones  
 
54 
  
 
Transporte 2 
 
 
 
Inspecciones 
 
2 
 
 
 
Demoras 
 
7 
 
 
 
Almacenajes 
 
2 
 
 
 
Distancia en metros (m)   154 
 
 
 
Tiempo en minutos min   558 
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Tabla 23. Diagrama de proceso de  aretes propuesto. 
DIAGRAMA DE METODO PROPUESTO  DEL PROCESO DE PRODUCCION  DEL TALLER DE ARTES 
MANUALES  
método  actual  
método propuesto  
SIJETO DEL DIAGRAMA: obtención de artesanías (aretes) fecha :     
desde el momento de recepción de materias primas hecho por :      
Hasta el almacenaje del  producto  final. 
AREA DE 
ESTUDIO: Producción 
diagrama  
N°  4 
  
       
 
Distancia ( 
Metros) 
Tiempo 
(Minutos) Símbolos 
Descripción 
del proceso 
    
 
   
 
 
 
 
 
 
  
10 18 
X         
Recepción de  
materia 
prima 
2,5 18 
  X       
Llevar 
materia 
prima al 
almacén. 
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  17 
        x 
Ingresar 
materia 
prima al 
almacén  
  4 
X         
Establecer 
tipo de 
materiales 
  3 
X         
Despachar 
materiales  
  8 
      X   
Esperar 
entrega de 
materiales. 
  3 
X         
Recibir 
materia 
prima  
  4 
  X       
Llevar 
materia 
prima a la 
bodega de 
Trabajo. 
6,25 3 
X         
Ingresar 
materia  
prima al 
taller.     
  4 
X         
Definir  tipo 
de  artesanía 
  4 
X         
Definir 
herramientas. 
119 
 
2 1 
X         
Solicitar 
herramientas  
  2 
      X   
Entrega de  
herramientas   
  4 
X         
Iniciar la 
elaboración 
de la 
artesanía. 
2 1 
X         
Solicitar la 
plantilla de 
los aretes 
  2 
      X   
Entrega de 
plantilla. 
  3 
X         
Demarcar la 
pieza con 
plantillas 
  4 
X         
Cortar diseño 
con bisturí. 
  13 
X         Lijar la pieza. 
  26 
X         
Decorar parte 
frontal de la 
pieza. 
  13 
X         
Resanar con 
sellador. 
2 1 
X         
Aplicar 
fijador. 
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  3 
X         
Cortar 
alambre  
  11 
      X   
Elaborar el 
gancho 
2 7 
X         
Ensamblar el 
gancho con la 
pieza.  
3,5 21 
X         
Realizar 
acabados y 
pintura. 
  4 
    X     
Revisar 
producto 
terminado. 
  8 
X         Empacar 
4 1 
        x 
Ingresar 
almacén 
producto 
terminado. 
       
 
34,25 211 20 2 1 4 2 29 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
Tabla 24. Resumen método propuesto Aretes. 
 
 
 
   
 
   
 
 
Operaciones   20 
  
 
Transporte   2 
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Inspecciones 
 
1 
 
 
 
Demoras 
 
4 
 
 
 
Almacenajes 
 
 2 
 
 
 
Distancia en metros (m)   34,25 
 
 
 
Tiempo en minutos min   211 
 
 
 
 
Fuente: Autores 2013 
 
La reducción de  tiempos    que se  evidencia en las  dos anteriores  tablas se  
realizo mediante  la aplicación  de la teoría del Job shop,  ya que la  fabricación es 
por  lotes y  sectorizado  por  tareas, lo que se propuso para que los  tiempos  
tuviera   reducción consiste  en que  las mesas de trabajo que se encuentran 
dentro del taller  tengan  cada una  tarea  específica  asignada y  una persona 
capacitada  para  realizarla, esto con el  fin de  eliminar los  tiempos  muertos y los 
tiempos de  espera  dentro del proceso, adicional a esto  haría que cada uno de 
los  artesanos   profundizara  en un tema  en especial  brindando  así  mayor  
calidad  a los  productos  ya que   cada interviniente en el proceso   tendrá  la 
facultad de  realizarlo muy bien  
 
 
3.5. CAMBIO DE CONDICIONES DE TRABAJO 
La eficiencia y la efectividad de una actividad depende en muchas ocasiones de 
las condiciones en las que se encuentra el capital humano que allí labora, por ello 
siempre se deben asegurar que las condiciones sean las adecuadas para que las 
personas se sientan conformes con el ambiente en que desarrollan algún tipo de 
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actividad laboral, para esto se deben implementar planes en diferentes temas 
como lo son: 
 
3.5.1. Seguridad y salud en el trabajo.  Este es uno de los factores más 
importantes dentro de un ambiente laboral ya que está definida como aquella 
disciplina que trata de la prevención de las lesiones y enfermedades causadas por 
las condiciones de trabajo, adicional a ello trata de la protección y promoción de la 
salud en los trabajadores, con el fin siempre de tener al capital humano en 
mejores condiciones de trabajo y buscando la mejora del ambiente laboral. El 
objetivo con esto es lograr un equilibrio del bienestar integral del trabajador como 
lo es en aspectos físicos, mentales y sociales. 
 
Para asegurar que el objetivo de la seguridad y salud laboral se cumplan se deben 
tener en cuenta diferentes aspectos tales como:  
 
 Prevención de Accidentes de trabajo: Toda acción que se lleve a cabo dentro de 
un lugar de trabajo es con el fin de prevenir algún tipo de accidente laboral, lo que 
está considerado como todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con 
ocasión del trabajo, lo que como consecuencia le puede producir al personal algún 
tipo de lesión orgánica, una perturbación funcional o psiquiátrica, una invalidez o la 
muerte. 
Todo aquel riesgo o evento que atente contra la integridad del personal en el 
horario laboral y bajo el mando del empleador se considera un accidente laboral. 
El mayor riesgo que se observa en los talleres es la inexperiencia que tienen los 
trabajadores con la maquinaria que se encuentran dentro de los talleres, por lo 
cual se deben tomar medidas de capacitación y supervisión permanente de 
expertos en el uso y manejo de dichos elementos, adicional del uso obligatorio de 
los elementos de protección personal, dando empoderamiento a los mismo 
internos más capacitados y de más conocimiento para que lideren las actividades 
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dentro del taller, del uso de las máquinas, herramientas y del uso de los elementos 
de protección personal. 
Adicional a esto la capacitación debe ser  permanente, se recomienda 2 días a la 
semana con 2 grupos  de  trabajadores, rotando por las diferentes máquinas para 
su conocimiento, manipulación  y cuidados que se deben tener al momento de su 
uso, de igual forma con las herramientas y todo el entorno del taller.  
 
Se propone implementar un programa periódico de capacitación en el manejo de 
herramientas y maquinaria especializado para la elaboración de manualidades, 
adicional en el que se enseñen diferentes formas de disminuir cualquier riesgo a 
algún tipo de accidente, todo esto con el fin que todo el personal se encuentre en 
la capacidad de implementar y corregir los posibles riesgos. 
 
 Acciones correctivas y preventivas para disminuir riesgo de Enfermedades 
laborales, lo cual hace referencia a los factores que influyen al proceso de 
producción, se relacionan temas dentro de la prevención de enfermedades 
laborales; Es enfermedad laboral la contraída como resultado de la exposición a 
factores de riesgo de la actividad laboral o del medio en el que el trabajador se 
desempeña, actualmente el gobierno nacional de forma periódica determina lo que 
se puede considerar como enfermedad laboral, sin embargo en varias ocasiones 
dentro de dicha clasificación no se encuentra la enfermedad laboral que determino 
la entidad encargada de el análisis, pero si se logra demostrar que es la actividad 
en la que se desempeña la causante de la enfermedad esta será tomada como tal 
siguiendo las nomas legales vigentes. 
Sin embargo con la implementación de las capacitaciones nombradas en el 
numeral anterior para la prevención de accidentes de trabajo, se pueden disminuir 
algunos de  los riesgos a los que se  expone  el personal que allí labora.  
 
124 
 
Con el acondicionamiento de iluminación propuesto para los talleres se  logra 
controlar de alguna manera que la fatiga visual sea un riesgo menor para el 
desarrollo de las actividades, con el acondicionamiento cromático y la ubicación 
adecuada de la señalización se logra de alguna manera que la contaminación 
visual sea menor, con el manejo adecuado de basuras se logra que la 
contaminación ambiental disminuya de tal manera que la higiene sea un factor 
afectado por dicha implementación y la exposición laboral se puede controlar al 
hacer obligatorio el uso de tapabocas con el fin de no ingerir ni aspirar ningún tipo 
de material particulado que dentro de los talleres se maneja. 
 
 Mejorar las condiciones de Seguridad e higiene laboral: Dependiendo de las 
condiciones en las que se encuentren los diferentes ambientes en los que se 
desempeñan los trabajadores aumenta o disminuye su efectividad y productividad, 
lo que hace que de forma directa afecte al establecimiento para el que desarrollan 
algún tipo de actividad 
 
Con el propósito de brindar a los trabajadores una mayor satisfacción en su lugar 
de trabajo se recomienda crear condiciones, escenarios y ambientes seguros e 
higiénicos para contribuir al aumento de la productividad, a un clima laboral más 
agradable creando espacios de pausas activas e integraciones entre los 
trabajadores esto con el fin que se logre un ambiente armonioso y estable por 
parte de la institución  con el trabajador. 
 
 Implementación y uso adecuado de elementos de protección personal: Para la 
manipulación de las herramientas y maquinaria se requiere el uso de algunos 
elementos de protección, sin embargo con el solo hecho de realizar algún proceso 
productivo en el que se manejen desperdicios o elementos que puedan generar 
algún tipo de riesgo para el capital humano se deben tener básicos cuidados en 
cuanto a la protección personal.  
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El uso de   cada uno de los  elementos de protección personal debe ir 
acompañado de   la señalización  que indique  el uso obligatorio de los elementos 
de protección, dicha  señalización debe   estar  ubicada  en la   parte  cercana al 
lugar en el que se encuentran ubicados  los elementos, esto con el fin de   hacer  
énfasis en el uso de los mismos.  
 
Tal como se  observa en la   siguiente imagen  se puede  evidenciar como las 
señales de protección personal son claras, están en buen estado y ubicados   
cerca  a la ubicación de los mismos.  
 
Imagen 41. Señalización indicada 
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Fuente: Autores 2013 
 
Las siglas “EPP” hacen referencia a Elementos de protección personal; es decir 
cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por la persona que labora con 
el fin de protegerse de uno o de varios riesgos que puedan amenazar la seguridad 
o su salud en el trabajo, así mismo es denominado cualquier complemento o 
accesorio utilizado para tal fin. 
Para la dotación del personal se deben tener en cuenta varios aspectos 
fundamentales, ya que cada uno de los elementos de protección debe  ser 
adecuado y acondicionados en tamaño, forma, condiciones de trabajo y según la 
finalidad de su uso.  
 Careta esmerilar multiusos elite 
Para la protección de la cabeza en el taller se recomienda la careta 
esmerilar multiusos elite, Careta que sirve para operaciones de esmerilado, 
brillado de piezas metálicas, torneado de superficies, cepillado de madera, 
corte con sierra, mezcla, preparación, manejo y transporte de químicos, 
corte de césped y manejo de guadañas, entre otros. Esta careta cuenta con 
repuestos, adaptabilidad de la careta de acuerdo al uso, intercambio de 
visores, Fácil mantenimiento y limpieza, fácil intercambio de la banda anti 
sudor.  
Las características de esta careta son que, Protege los ojos y la cara de la 
proyección de partículas sólidas, liquidas y chispas, soportada sobre un 
cabezal ajustable y cómodo con banda anti sudor suave y acolchonado. Los 
puntos laterales de fijación permiten mantener el visor arriba cuando no 
esté en uso.  
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Imagen 42. Elemento de protección para la cabeza. 
 
 
Fuente: www.google.com 
 
 Protección del oído: Proteger los oídos contra el exceso de ruido, material 
en partículas y vapores irritantes; Tipos: 
 
1. Tapones: Protectores que se introducen en el canal auditivo o en la 
cavidad de la oreja, bloqueando su entrada. En algunos casos 
pueden tener un cordón inter conector o un arnés. No son 
recomendables aquellos qe provoquen excesiva presión local. Los 
hay de un solo uso y reutilizables.  
2. Orejeras: Casquetes que cubren las orejas y se adaptan a la cabeza 
por medio de almohadillas blandas (Rellenas de espuma plástica o 
líquido). El material que forra los casquetes debe ser capaz de 
absorber el sonido.  
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Poseen además una banda de presión o arnés (De plástico o metal) 
uniéndolos entre sí y en muchos casos una cina flexible que sujetará 
los casquetes si es necesario llevar el arnés en la nuca o barbilla.  
3. Orejeras acopladas a casco: En este caso los casquetes van unidos 
a unos brazos fijados a un casco de seguridad industrial. Deben ser 
regulables pudiendo colocarlos sobre las orejas cuando se requiera. 
4. Cascos Anti-ruido: Cascos que recubren la oreja y buena parte de la 
cabeza. Son útiles para reducir además la transmisión de ondas 
acústicas aéreas a la cavidad craneana, disminuyendo así la 
conducción ósea del sonido al oído interno. Para mejorar su 
adaptación deben ser reducidos en masa, los casquetes no deben 
aplicarse con demasiada fuerza y buscar aquellos con buena 
adaptación del aro almohadillado al contorno de la oreja.  
5. Protectores dependientes del nivel: Proporcionan una protección que 
se incrementa con el aumento del nivel sonoro. 
6. Protectores para la reducción activa del ruido (Protectores ANR): 
Incorporan circuitos electro-acústicos destinados a suprimir 
parcialmente el sonido de entrada, mejorando la protección. 
7. Orejeras de comunicación: Las orejeras que estén asociadas a 
equipos de comunicación necesitan el uso de un sistema aéreo o por 
cable para transmitir. Son útiles para dar avisos a los trabajadores en 
casos de peligro, además de cómo protección auditiva y transmisor 
de cualquier comunicación. 
Es obligatorio el uso de protectores auditivos en todos los puestos de 
trabajo en los que se sobrepasen los 85 dB(A) de nivel sonoro 
continuo equivalente, por esta  razón, al momento de ingresar y 
durante  las labores dentro del taller se recomienda usar los  tapones 
para los oídos que se llevan en el canal auditivo externo, de modo 
que forme una barrera acústica. Hay tapones auditivos de vinilo, 
silicona, elastómeros, algodón y cera, lana de vidrio hilada y 
espumas de celda cerrada y recuperación lenta.  
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Los tapones externos se sujetan aplicándolos contra la abertura del 
canal auditivo externo y ejercen un efecto similar al de taponarse los 
oídos con los dedos. Se fabrican en un único tamaño y se adaptan a 
la mayor parte de los oídos. A veces vienen provistos de un cordón 
interconectar o de un arnés de cabeza ligero. 
Para el uso de las maquinas se requiere más protección ya que los 
decibeles  son mucho más altos en lo que se recomienda los tapa 
oídos de orejeras o también llamados de copa. 
 
Imagen 43. Elementos de protección para oídos 
 
 
Fuente: http://www.segurancaetrabalho.com.br/download/prot-audit-selecion.pdf 
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 Protección de los ojos y de la cara. 
Protección para el ojo ocular y las partes adyacentes del rostro, contra impactos 
causados por partículas sólidas que saltan a los ojos en forma lateral y frontal, 
líquidos, gases, vapores, radiación térmica y exceso de luminosidad. 
Tipos: 
1. Lentes de seguridad con protección lateral. Proporcionan protección 
contra partículas que saltan a los ojos en forma frontal y lateral. 
2. Lentes de seguridad con montura o antiparras. Tiene la ventaja de 
Proporcionar un Angulo visual más amplio que las gafas de lentes 
separados y su uso es similar a las gafas de seguridad con ante 
orejeras. 
3. Lentes de seguridad para soldador. Se usan donde las operaciones 
donde las radiaciones no son excesivamente intensas y donde el 
calor y las partículas incandescentes no afectan la cara del operador.  
4. Protector facial. Protege los ojos y la cara contra la proyección e 
impacto de partículas y salpicadura de líquidos. 
5. Mascara para soldador. Protege el rostro y los ojos de los rayos ultra 
violetas.  
Para el caso de los talleres se invita a comprar y a usar gafas o 
lentes panorámicos de Policarbonato de alta resistencia, Sometidos 
a pruebas de transmisión de luz, con protección 99% rayos UV, con 
anti empañante y que cumpla con las normas  americanas ANSI 
Z87.1 2003. 
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Imagen 44.Elementos de protección para ojos 
 
Fuente: http://www.segurancaetrabalho.com.br/download/prot-audit-selecion.pdf 
 
Para el caso de los  talleres se  recomienda  las el  tipo de protección  observado 
en la  Gráfica con el nombre de  integral, ya que este  tiene la capacidad de 
cumplir con las funciones  básicas  para las que se   solicita   el uso de  protección  
de los  ojos. 
 protección de las vías respiratorias. 
Existen dos clases de protectores respiratorios, en los que encontramos los 
dependientes y los independientes. 
Los dependientes son mascaras faciales o semifaciales que actúan con elementos 
filtrantes para remover del ambiente contaminado el aire necesario para la 
adecuada respiración. Estos elementos tienen algunas limitaciones, entre las que 
se pueden nombrar las siguientes: 
1. No se aplican a ambientes con menos de 18% de oxígeno. 
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2. Tienen poca durabilidad en atmosferas saturadas de 
humedad. 
3. Nunca se deben usar en condiciones desconocidas. 
Los independientes por lo general, son conjuntos autónomos portables y/o tubos 
que provee el aire que la persona que lo usa requiere, independientemente de las 
condiciones del ambiente del trabajo (Grado de contaminación), favoreciendo el 
aislamiento del contacto respiratorio del usuario con el aire de la atmosfera 
contaminada. 
Para una adecuada elección del elemento de protección, se deben tener en 
cuenta varios aspectos como son: 
 Relación con el riesgo. 
Donde se debe tener en cuenta el porcentaje de oxigeno que se encuentra 
en el ambiente, la clase y concentración del toxico al que se va a es 
exponer al trabajador. 
 En relación con el medio ambiente. 
El lugar donde el trabajador va a ingresar a realizar la actividad, como en 
los recintos confinados (Pozos, depósitos bodegas), de igual forma la 
posición del ambiente en relación con la atmosfera segura (distancia y 
accesibilidad), la comodidad física y las limitaciones en la movilidad del 
operario. 
 En relación con la actividad 
Se debe tratar que la persona se acomode a los elementos de protección 
personal para su fácil y como uso y para la frecuencia con que se utilice. 
Los elementos de protección independientes, cuentan con las ventajas que 
contienen como mínimo el 18% de oxígeno, también libran a las personas 
de sustancias extrañas y su presión y temperatura no causan lesiones ni 
contradicciones al organismo humano. 
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Se recomienda  para la protección de las vías respiratorias tapabocas para 
material particulado y con válvula, sirven en concentraciones menores a 10TLV, 
tales como: Polvos de cemento, madera, cal, polvos metálicos, humos metálicos 
generados por soldadura autógena y fundición (No usar como protección para 
partículas de plomo, cadmio, partículas o fibras de asbesto). 
Características Técnicas: 
 
1.   Material articulado libre de neblinas aceitosas. 
2.   Diseño antropométrico para fácil ajuste a la cara del 
trabajador. 
3.   Estructura escalonada que evita la deformación del 
respirador en condiciones de alta humedad y temperatura. 
4.   Ajuste preciso mediante bandas de ajuste graduable. 
5.   Membrana interna que se adapta a la forma de la nariz que 
mantiene la hermeticidad y facilita su colocación. 
6.   Bordes sellados para mayor resistencia al maltrato. 
7.   Suave capa interna para mayor comodidad de uso. 
8.   Mayor vida útil gracias a los desarrollos de materiales y 
diseño. 
9.   Válvula de exhalación que mantiene más fresco el interior del 
respirador e incrementa la comodidad de uso. 
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Imagen 45. Tapabocas  
 
 
Fuente: http://www.segurancaetrabalho.com.br/download/prot-audit-selecion.pdf 
 
 protección de manos y brazos. 
Anatómicamente se divide en mano, ante brazo y brazo. Una vez establecida la 
necesidad y/o la parte a proteger, de deben escoger los EPP considerando los 
siguientes factores. 
1. Parte que se va a proteger. 
2. Grado y tipo de protección. 
Característica de los elementos que se van a manipular, la composición 
fisicoquímica de las sustancias, temperatura y los riesgos de contaminación a los 
que es expuesto el trabajador. 
 
 Sensibilidad para cada actividad. 
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Imagen 46 Elementos de protección para manos. 
 
Fuente: http://www.segurancaetrabalho.com.br/download/prot-audit-selecion.pdf 
 
 Protección de tronco y abdomen. 
Para la protección del tronco y el abdomen se utilizan diferentes elementos como 
son: 
1. Fajas o cintos para esfuerzo (Faja Lumbar)  
Está vinculado con las tareas relacionadas con los riesgos 
ergonómicos, y también están presentes en diferentes tipos de 
actividades laborales. Previniendo los problemas de columna o 
musculares. 
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2. Mandil o coleto de cuero 
Delantal que cubre la parte delantera del cuerpo, desde el tórax 
hasta las rodillas, protege contra salpicaduras de material fundido, 
chispas y objetos ásperos o cortantes. 
 Protección de pies y piernas. 
1. Para la protección de los pies y de las piernas se utilizan polainas, 
botas y zapatos de seguridad, donde se evitan las quemaduras, 
lesiones de aplastamiento, contaminación, entre otras. 
2. El calzado utilizado debe tener una puntera reforzada en acero, la 
que protegerá los dedos y el empeine contra las fuerzas de impacto 
y/o a aplastamiento, su suela reforzada y antideslizante evitando 
pisar sobre elementos punzantes y la estabilidad del trabajador. 
 
Imagen 47: Elementos de protección para pies 
 
Fuente: http://www.segurancaetrabalho.com.br/download/prot-audit-selecion.pdf 
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 Protección de la piel. 
Los EPP que se deben utilizar para la protección de la piel, impiden la ocurrencia 
de lesiones, quemaduras, irritaciones, intoxicaciones y contaminaciones 
ocasionadas por el contacto con sustancias agresivas a la piel. El trabajador debe 
tener un adecuado traje para los diversos tipos de trabajo y riesgos a los que se va 
a exponer, teniendo en cuenta los siguientes aspectos. 
 Grado de protección necesaria (Aislamiento y confinamiento). 
 Resistencia química. 
 Maleabilidad. 
 Facilidad de limpieza y descontaminación. 
Tipos de EPP para la protección de la piel. 
 Ropa descartable. 
 Ropa contra incendios. 
 Capas. 
 Conjuntos de calzado, chaqueta y capucha. 
 Overol hermético con capucha. 
 Traje capsulado. 
 
 Protección de  cuerpo  
De esta forma se sugiere que Los operarios deben llevar ropa cómoda pero 
ajustada al cuerpo (Slack u overol) abotonada, en ningún caso mangas sueltas, 
chalecos demasiado grandes, sin abotonar, no se debe usar corbatas o prendas 
similares que puedan ser cogidas por la pieza que se está mecanizando. 
Tampoco se debe usar: Anillos, relojes de pulsera, brazaletes, el operador del 
torno no puede usar guantes, ya que constituye un riesgo de atrapamiento con la 
pieza en movimiento (el guante no se debe usar en ninguna máquina de rotación). 
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Para evitar lesiones en los pies por caídas de piezas o accesorios del torno 
(Platos, lunetas, ejes, etc.) deberá estar provisto de calzado de seguridad con 
puntera de acero (Calidad Certificada). 
 
3.6 CAMBIO EN LA DISTRIBUCIÓN DE LOS PUESTOS DE TRABAJO DENTRO 
DE LOS TALLERES.  
 
La distribución de los puestos de   trabajo debe ser  de  manera  ordenada  de tal 
manera que  cada una de las  actividades que se llevan a  cabo en el proceso 
productivo  del una  artesanía  se  desarrollen en  un  solo  lugar, con el fin de  
organizar el  trabajo  y  optimizar los  tiempos de producción  de  todo el tipo de  
artesanías   
Se propone que los puestos  de  trabajo  se  deben  sectorizar  es decir   que se  
deben  establecer   labores  en cada uno de los puestos, definiendo  roles a cada 
una de las personas que allí  laboran,  haciendo así que   disminuyan los tiempos 
de espera  a que  para cada una de las actividades que  requiere la elaboración de 
una  artesanía   tendrá  disponible  alguno de los artesanos.  
 
 
3.7 ANÁLISIS DE  RESULTADOS. 
3.7.1 Matriz costo beneficio.  En la  tabla presentada a continuación,  las 
principales problemáticas que   se presentan  en los diferentes procedimientos que 
se llevan a  cabo  en los  talleres de artes  manuales, las  posibles  alternativas 
que  pueden solucionar  el problema, los riesgos y costos  que le implicarían  a los  
establecimientos encargados de los  talleres,  adicional presentamos los 
beneficios que traería  el hecho de implementar  las  alternativas que presentamos  
y la conclusión a la que llegamos después de  toda la  gestión  realizada. 
 
 
139 
 
Tabla 25. Matriz costo beneficio  
Ítem Problema Alternativas 
Riesgos  y 
Costos 
Beneficios Conclusión 
Producción 
Forma de 
llevar el 
proceso de 
inicio a   fin. 
Rediseñar el 
proceso. -Resistencia  al 
cambio 
-Deserción de 
personal 
-No aplicación 
de  estándares 
Mejoramiento 
en los tiempos 
-Proceso  
organizado 
-Mayor  
producción de  
artesanías 
Se deben hacer  
pequeños cambios 
en el proceso para 
que mejoren los  
tiempos y  se 
aumente la 
producción de 
artesanías. 
Estandarizar  
proceso. 
Poca 
producción de 
elementos de 
mayor 
demanda 
Hacer un 
pronóstico 
de 
producción  
con base a 
históricos. 
-Mayor 
inversión en  
materiales de 
productos de 
mayor 
demanda 
-No cumplir 
con 
pronósticos 
por  
resistencia del 
personal 
-Mayores 
ganancias para 
cada uno de los 
beneficiados 
-Mejora en  
calidad de  
productos 
-Aumento de 
producción 
Con base en el 
pronóstico se 
puede tener una   
idea  más global de 
la cantidad de 
artesanías a 
realizar y los 
controles que  
sobre este  tipo de 
artesanías se debe  
tener. 
Planificar  y 
controlar  la 
elaboración 
de ese tipo 
de artesanías 
Pocas  
ganancias por  
baja 
producción 
Incrementar 
el valor 
anualmente 
más  las 
artesanías 
-Los 
compradores  
no acepten el 
incremento 
 
-Mayor 
beneficio 
económico para 
los vinculados al 
programa. 
Se propone hacer 
un incremento  
anual  del  20%  en 
los producto de 
mayor demanda  y 
del 15% en 
productos con una  
demanda normal 
Aumentar la  
demanda de 
las  
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artesanías 
Malas 
condiciones en  
entorno 
laboral 
Compra de 
elementos 
que mejoran 
ambiente 
laboral 
-Inversión  
económica por 
parte de los 
establecimient
os 
-contratación  
de personal 
para  
mejoramiento 
de las  
instalaciones 
-Mejora el 
ambiente 
laboral del 
personal 
-Aumenta la 
efectividad  y 
eficacia del 
trabajo 
 
Se recomendó 
acondicionar mejor  
las instalaciones, 
con el fin que  más   
personas  se 
vinculen al 
programa. 
Optimizar los 
recursos 
existentes 
No  reciclaje ni 
clasificación de 
desperdicios 
Crear un 
programa de 
clasificación 
de basuras 
-Inversión  en 
capacitación 
del personal 
-se  puede  
reutilizar 
muchos de los  
materiales 
sobrantes para  
elaborar otro  
tipo de 
elementos. 
Se recomiendo  
hacer   una  
clasificación de  
basuras y 
desperdicios  tanto 
de los talleres 
como dele 
establecimiento en 
general 
Mala 
distribución de 
puestos de 
trabajo 
Asignar 
mesas de 
trabajo por   
tipo de labor 
que se  
realiza 
-Resistencia al 
cambio por 
parte del 
personal 
- No 
disponibilidad  
de mesas 
suficientes 
para la 
totalidad de la  
distribución 
-Trabajo más 
organizado 
-Disminución en 
los tiempos 
-Equilibrio  en 
las  actividades 
del proceso 
Se propone que  
con las mesas de 
trabajo existentes 
se  haga una  nueva 
organización del  
trabajo, como una 
producción en 
línea. 
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Falta de 
control en 
tiempos de 
producción 
Controlar los 
tiempos por 
cada  una de 
las 
actividades 
del proceso. 
-El personal no 
desee control 
sobre sus  
tiempos 
-Deserción de 
labores por 
control  y 
supervisión 
-Mejoramiento 
de tiempos de 
producción. 
-Mayor calidad 
en las 
artesanías. 
 
Optimizar los  
tiempos  de 
producción  con el 
fin de mejorar  el 
proceso   en su 
totalidad y  
asegurar  que  las 
artesanías  tengan 
una mayor  calidad  
y cumpla los  
tiempos  definidos. 
Planificar la  
cantidad de  
artesanías a 
producir. 
 
Capital humano 
Falta de  
seguridad  e 
higiene  
laboral 
Optimizar los  
recursos y 
elementos 
de seguridad 
e higiene 
que existen 
actualmente 
-Resistencia al 
cambio por 
parte de los 
vinculados al 
programa 
-posible 
inversión   por 
parte de los 
establecimient
os en nuevos 
equipos de 
protección 
personal 
-Disminuir los  
riesgos a 
contraer  
enfermedades 
laborales. 
-Brindar  
beneficios a los 
vinculados  del 
programa para  
optimizar su 
trabajo 
Utilizar de mejor 
manera  los pocos  
elementos de 
protección 
personal con  los 
que cuentan cada 
uno de los 
establecimientos, y  
re ubicar  la 
señalización  
dentro de los  
talleres. 
 
Mejorar la 
señalización  
dentro de los  
talleres de 
artes 
manuales 
Enseñar  la 
utilización  
adecuada de 
cada uno de 
los 
implementos 
de  trabajo 
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Poca  
capacitación   
en procesos 
dentro de los 
talleres 
Programar  
capacitacion
es de  forma 
periódica 
 
-Tener poca 
disponibilidad  
por parte del 
personal  que  
realiza la 
capacitación 
-Disminuir el  
riesgo de un 
accidente 
laboral. 
-optimizar el 
uso  de la 
maquinaria  y  
los  resultados  
de producto 
terminado 
Se propone   
aumentar la 
cantidad de 
capacitaciones  
para cada uno de 
los  vinculados en 
el programa  tanto 
en la producción 
de  artesanías 
como en el  uso de 
maquinaria 
Definir  
diferentes 
tipos de 
capacitación 
dependiendo  
el  tema a 
profundizar 
Falta de  
supervisión y  
control de 
calidad 
Definir 
controles y  
supervisione
s dentro de 
las  
diferentes 
actividades 
del proceso 
productivo 
-No contar con 
el personal  
capacitado  
para  cumplir 
con la  labor 
de 
supervisión. 
-no realizar 
una  buena 
revisión de 
calidad 
Aumentar la 
calidad de los 
productos con 
el fin d poder  
también 
aumentar las 
ganancias  y los 
beneficios  para 
los vinculados 
Disponer del 
mismo personal  
que  cuida la  
labores dentro del 
taller para que  
supervise  cada 
uno de las 
actividades que se  
realizan dentro del 
proceso 
 
Fuente: Autores 2013 
 
3.8  Creación  e implementación de manuales. Para cada uno de los  establecimientos  
se diseñaron unos manuales  los cuales   tienen como  finalidad  tener 
documentados  los diferentes aspectos  que tienen que ver con la producción de  
artesanías, a continuación  se puede observar los documentos  correspondientes. 
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Manual de procedimientos de las funciones que se realizan en el taller de 
artes manuales de la fundación niños invisibles. 
 
Introducción 
El presente manual de procedimientos lo que busca es documentar cada uno de 
los procesos que se llevan a cabo en el taller artes manuales  , con la finalidad de 
estandarizar la ejecución de los mismos, así como de los formatos utilizados 
dentro de cada uno de los procesos; y poner esta información al alcance de todo 
el personal que labora tanto en el taller de artes manuales  como del instituto, 
logrando así, hacer más fácil cada uno de los procesos y tratar de realizar 
innovaciones y mejoras continuas en las labores desarrolladas. 
 
Misión del taller de talleres manuales. 
La fundación niños invisibles está orientada a la formación de nuevos empresarios 
por medio de capacitaciones de creación y desarrollo empresarial, dirigidas a las 
madres cabeza de familia, en pro de generar nuevas alternativas de ingreso, 
mejorando de esta manera la calidad de vida de nuestros niños , previniendo su 
vinculación a grupos de delincuencia común y favoreciendo el medio ambiente a 
través del reciclaje y la reutilización de productos biodegradables. 
 
Visión del taller de talleres manuales. 
Llegar a ser, al finalizar el 2015 una de las principales entidades sin ánimo de 
lucro que se encuentre desarrollando  actividades de resocialización y fomento 
empresarial con las madres cabeza de familia de bajos recursos, brindando una 
alternativa eficiente, clara y responsable frente al desempleo, por medio de la 
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generación de proyectos  empresariales y la elaboración de nuevos productos en 
materiales reciclables y biodegradables. 
 
Descripción de la funciones de cada una de las áreas del taller artes 
manuales. 
1. Identificación. 
Cargo: Jefe de taller de artes manuales. 
Dependencia: Dirección de vinculación 
 
2. Funciones  principales 
1 Administrar los recursos humanos y equipo con que cuenta el taller de artes 
manuales  para el desempeño de sus actividades. 
2  coordinar todas las actividades referentes a la manufactura de proyectos para 
asegurar su realización en los tiempos solicitados. 
3  Desarrollar planes de trabajo para el funcionamiento del taller de artes 
manuales. 
4 Evaluar el desempeño de las madres cabeza de familia  para determinar su 
nivel de eficiencia en el desempeño de su trabajo. 
5 Examinar los proyectos propuestos sus costos y posibilidades de 
manufactura. 
6 Supervisar las actividades de las madres cabeza de familia  para asegurar 
que se cumpla con los requerimientos de tiempo y calidad en sus trabajos. 
7 Asignar ordenes de trabajo para su ejecución. 
8 Aprobar diseños de partes de los proyectos para su posterior manufactura  
9 Asesorar a los usuarios del taller mecánico para que puedan diseñar las 
partes o componentes de sus proyectos. 
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3. Objetivo general. 
Administrar y coordinar los recursos humanos y equipo asignados al taller de 
artes manuales así como todas las actividades del mismo ; todas ellas apegadas 
a los lineamientos y metas fijadas por el instituto y a los requerimientos de tiempo 
y calidad estipuladas por el solicitante para la realización de proyectos internos y 
externos en su manufactura. 
 
4. Principales relaciones internas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados 
Puesto o área Para qué 
1. Recursos humanos Para resolución de asuntos laborales relacionados 
con el personal que labora en esta área. 
2. Todas las coordinaciones  
Del instituto 
 para recepción de información de cada proyecto 
que desea realizar. 
 
5. Principales relaciones externas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados. 
Institución Para qué 
1. Proveedores de 
materiales. 
Obtener cotizaciones de materiales y equipo para 
el taller de arres manuales. 
2. Proveedores de servicios. Obtener cotizaciones de servicios solicitados. 
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1. Identificación 
Cargo:  Coordinador. 
Dependencia: Dirección de vinculación 
 
2. Funciones principales 
1 Coordinar la  fabricación de las artesanías  para atender los requerimientos. 
2 Adquirir herramientas y materiales para la fabricación de las artesanías. 
3  Interpretar planos y croquis para la fabricación de las artesanías. 
4 Asesorar en la fabricación de artesanías  para su Fabricación. 
5 Seleccionar herramienta y equipo de fabricación de las artesanías, para 
satisfacer las especificaciones de los trabajos. 
6  Recomendar materiales para la fabricación de las artesanías. 
 
3. Objetivo general. 
Coordinar la fabricación de artesanías  en base a las especificaciones entregadas 
por el solicitante, para apoyar al desempeño de las actividades de los demás 
internos que laboran en el taller de artes manuales. 
 
4. Principales relaciones internas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados 
Puesto o área Para qué 
1.investigadores y  
Estudiantes 
Satisfacer necesidades de las capacitaciones 
realizadas para los internos. 
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5. Principales relaciones externas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados. 
Institución Para qué 
 
1. Proveedores 
Determinar las mejores condiciones del mercado 
para la adquisición de materiales y equipos 
 
1. Identificación 
Cargo: Madres cabeza de familia. 
Dependencia: Dirección de vinculación 
 
2. Finalidades principales 
1 Fabricación de las artesanías  para atender los requerimientos. 
2 Cuidado y uso de las  herramientas y materiales para la fabricación de las 
artesanías. 
3 Ejecutar órdenes  para la fabricación de las artesanías. 
4 Aportar conocimientos e ideas para fabricación de artesanías  para su 
fabricación. 
5 Seleccionar herramienta y equipo de fabricación de las artesanías, para 
satisfacer las especificaciones de los trabajos. 
6  Recomendar materiales para la fabricación de las artesanías. 
 
 3. Objetivo general. 
Fabricación de las  artesanías  en base a las especificaciones entregadas por el 
solicitante,  apoyando  al desempeño de las actividades de los demás internos 
que laboran en el taller de artes manuales. 
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4. Principales relaciones internas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados 
Puesto o área Para qué 
1. Todo el personal vinculado 
al taller de artes manuales. 
Lograr unos productos de calidad, en el tiempo 
adecuado. 
 
5. Principales relaciones externas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados. 
Institución Para qué 
 
1. Proveedores 
Acreditar el trabajo de los talleres de artes 
manuales, para aumentar el apoyo de 
organizaciones externa. 
 
1. Identificación 
Cargo: Almacén de herramientas 
Dependencia: Dirección de vinculación 
 
2. Finalidades principales 
1 Llevar el control de entrada y salida de materiales  herramientas y 
consumibles 
2 Elaborar vales de préstamo de herramientas con tiempo limite de entrega 
(anexo) 
3 Mantener informado a la jefatura de las necesidades de herramientas o 
consumibles que se generen en el proceso de manufactura. 
4 Hacer los pedidos a la jefatura de herramientas y consumibles en base a un 
mínimo y un máximo de existencias. 
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3. Objetivo general. 
Mantener el control de existencias de herramientas y consumibles dentro del 
almacén y zonas de trabajo. 
 
4. Principales relaciones internas que el titular del puesto debe desarrollar y 
mantener, para lograr sus resultados. 
Puesto o área Para qué 
1. Personal del taller de artes 
manuales. 
Para dotarlos de materiales y herramientas. 
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CONCLUSIONES 
 
 
 Lo que se  busca con el programa  es  beneficiar  a los vinculados, por tal  
razón   los procesos que se llevan a  cabo dentro de los talleres  deben 
tener un buen control y planeación para  su debido  funcionamiento, por  
ello la propuesta es  optimizar  todos los aspectos que intervienen en la 
producción de las  artesanías, teniendo en cuenta  todos  los  dates  tanto 
del personal como de la   planta  en la que   se ubican  los  talleres. 
 
 El capital humano es uno de los  factores más importantes en la efectividad 
y  eficacia de un proceso, por tal  razón la propuesta  es mantener al 
personal que está  vinculado al programa en condiciones  óptimas  y que  lo 
beneficien, con  el  fin de  lograr   incentivar de alguna  u otra  manera  más  
la vinculación  de  otros perfiles  aptos para  dicho programa. 
 
 Todo proceso  debe  tener una  documentación, tal como manuales, listas 
de chequeo, formato   todo  esto con el fin  que cualquiera que quiera  
acceder a la  información pueda   tener  conocimiento y   uso de la misma, 
con el objetivo de poder  garantizar que los procesos que allí se  realizan  
sean entendibles y accesibles a cualquiera  que lo requiera, se propuso 
documentar  los  procesos para  tal  fin, implementando unos manuales, a 
los cuales cualquier  persona puede  tener  acceso. 
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